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1 JOHDANTO 
Opinnäytetyön tarkoituksena on tehdä toimeksiantajan siilostolla tapahtuvista 
lähtevään logistiikkaan liittyvistä työtehtävistä ohjeet pysyvään muotoon uusia 
näkökulmia samalla etsien ja nykytilaa tarkastellen. Viking Maltin laatukäsikir-
jassa (2015, 13) yksityiskohtaisten työohjeiden olemassaoloa ja ylläpitoa pide-
tään välttämättömänä. Käsikirjan sisältö pohjautuu standardeihin, joissa työ-
ohjeita pidetään yhtenä laadunhallinnan elementtinä tuotannon laadun varmis-
tuksessa. Toimeksiantajalla on olemassa vanhaksi käyneet työohjeet, jotka 
ovat lähinnä yleisellä tasolla kirjoitettuja prosessikuvauksia, joista ei selviä 
miten työt todellisuudessa tehdään, tai ne eivät ole kovin selkeät muille kuin 
työtehtävät tunteville henkilöille, joten niitä ei voida pitää varsinaisina työohjei-
na. Niitä ei myöskään voida käyttää uuden työntekijän opastamisessa työteh-
täviinsä mm. siksi, että vanhojen ohjeiden laadunvarmistusnäkökulmat ovat 
puutteellisia.  
 
Työohjeisiin liittyy erillistä lisäinformaatiota, joka on pääasiassa sähköpostilla 
mahdollisesti akuuteissa tilanteissa lähetettyjä ja vain yksittäisiin prosesseihin 
liittyviä ohjeistuksia, jotka päätyvät vaihtelevan mittaisiksi ajoiksi näkyville sii-
loston ilmoitustauluille. Lisäinformaatiota ei ole liitetty kuitenkaan varsinaisiin 
työohjeisiin mukaan, ja niitä saatetaan siivota pois ilmoitustaululta sitä mukaa 
kun niiden todetaan olevan kaikkien tiedossa ja niiden viedessä liikaa tilaa 
muulta ilmoitustaululla esitettävältä ohjeistukselta. Ohjeistusmäärän kasvaes-
sa epäyhtenäiseksi kokonaisuudeksi niiden sisältö, arvo ja olemassaolo saat-
taa unohtua työntekijöiltä, joilla on muutenkin paljon tärkeitä asioita muistetta-
vaksi. Ihmiset ovat erilaisia, ja heidän opetusmetodinsa voivat myös olla toisis-
taan paljon poikkeavat, joten tämän kaiken hajanaisen informaation jakaminen 
etenkin uusille työntekijöille vain suullisesti on hidasta ja työlästä. Ilman ohjeita 
sen varmistaminen, että jokainen työnopastaja kertoo samat asiat samalla 
tavalla, on vaikeaa, joten myös opastettavan henkilön oppimisessa voi olla 
suurta vaihtelua. Lisäksi ohjeita on pystyttävä tulevaisuudessa myös muok-
kaamaan ja niihin on voitava täydentää uutta informaatiota työmenetelmien 
muuttuessa. Siilomestari Koskelan mukaan (2017) yhteen koottu ja päivitetty 
ohjeistus on ollut pitkään tarpeellinen, mutta suuren työmääränsä takia se on 
jäänyt tekemättä.  
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2 TUTKIMUKSEN TAVOITTEET JA MENETELMÄT 
Päivittäistä toimintaa seuraamalla ja sitä valokuviksi tallentamalla, sekä muis-
tiinpanoja tekemällä saadaan aikaiseksi perustiedot, joita työohjeen tekemi-
sessä tarvitaan. Dokumentointia helpottaa oma kokemus työtehtävistä, jolloin 
tiedonkeruukohteita voidaan valita omatoimisesti ja työprosessien kuvaamista 
voidaan edistää itse tekemällä työtehtävien eri vaiheita, joista ohjeita kootaan. 
Nykytilanteen kartoituksessa tarvittava lisätieto saadaan selkeimmin kiireisen 
työpaikan työntekijöiden kanssa keskustelemalla, jota toteutetaan sekä yksit-
täisten työntekijöiden että usemman työntekijän muodostamien työryhmien 
kanssa mahdollisuuksien mukaan. Vapaamuotoisissa keskusteluissa tulee ilmi 
nykytilannetta kuvaavia ongelmia ja niihin liittyviä ratkaisuehdotuksia, jotka 
kirjataan ohjeisiin ilman erillistä mainintaa tai viittauksia tietolähteisiin, jotta 
ohjeen tekstisisältö saadaan pysymään yksinkertaisena ja tarkoituksen mu-
kaisena. Keskusteluiden sisältö siirretään niistä tehtävien muistiinpanojen 
kautta ohjeisiin.  
 
Työ tulee koostumaan työohjeisiin liittyvistä logistiikan käsitteistä, perehdytys-
tä ja työnopastusta, turvallisuutta sekä laatua käsittelevästä teoriasta, sekä 
toimintatutkimuksesta. Yrityksessä pyritään kaikissa toiminnoissa noudatta-
maan lean-ajattelua, joten teoriassa avataan leanin sisältöä olennaisimmilta 
osin työhön sisältyen. Teoriaosuuden lopussa kerrotaan yrityksestä tarkem-
min, minkä jälkeen keskitytään tutkimuksen tuloksiin, tulosten analysointiin ja 
johtopäätöksiin. Lopuksi keskitytään vielä työn tekijän omaan pohdintaan ja 
arvointiin.  
 
Uusien työohjeiden teon ohessa tehtävässä nykytilanteen kartoituksessa pyri-
tään löytää konkreettisia ongelmakohtia ja uusia kehitysideoita parantamaan 
siiloston työprosesseja. Ongelmakohtien löytäminen ja osoittaminen antaa 
toimeksiantajayritykselle mahdollisuuden kehittää prosessejaan, parantaa 
työntekijöiden turvallisuutta ja pienentää vähäistenkin virheiden määrää. Vir-
heet aiheuttavatkin suuren määrän ylimääräistä työtä, kun samoja asioita jou-
dutaan tekemään uudestaan, jolloin keskeneräisten prosessien määrä lisään-
tyy, ja ajallisesti voidaan menettää tehokasta työaikaa monikymmenkertaisia 
määriä virheettömään tilanteeseen verrattuna (Torkkola 2015, Osa 2 Täys-
käännös, luku 12 Oivallus: Vähennä virheitä).  
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Tutkimusongelmana työssä on se, voivatko työohjeet nopeuttaa kokematto-
mampien työntekijöiden oppimista, ja voivatko ne vaikuttaa tuotevirheisiin, 
joita siiloston työssä joskus tapahtuu. Tutkimusongelmat ratkeavat löytämällä 
vastaukset tutkimuskysymyksiin:  
 Miten työntekijän perehdytystä voidaan parantaa nykytilanteesta kirjalli-
silla työohjeilla? 
 Mitä vaikutuksia työohjeilla voi olla tuotteiden laatuongelmiin?  
 
Työohjeita on kunkin osa-alueen kohdalla suunniteltava etukäteen, minkä jäl-
keen niitä toiminnallisesti luodaan, toimivuutta havainnoidaan ja niistä hanki-
taan palautetta niiden parantamiseksi. Tutkimuskohteita lähestytään työn teki-
jän subjektiivisesta näkökulmasta, johon työyhteisö antaa oman avustavan 
panoksensa mahdollisuuksiensa mukaan. Kokonaisuutena tämä viittaakin Aal-
tolan & Vallin (2010, 219–224) kuvaukseen toimintatutkimuksesta, joka mene-
telmänä sopii tämän kaltaiselle tutkimukselle parhaiten. Olennaisin yhteinen 
tekijä kaikille toimintatutkimuksille on uuden tiedon tuottaminen erilaisista asi-
oista ja niiden muutosten edistäminen, parantaminen ja tutkiminen valitulla 
tavalla (Kuula 1999, 11). Toimintatutkimusta voidaan prosessina pitää asioita 
muuttavaksi ja kehittäväksi tutkimusmenetelmäksi, joka ei kuitenkaan pääty 
tulokseen paremmasta toimintatavasta vaan uudella tavalla selittävään pro-
sessiin, ja jonka etenemistä seurataan suunnittelun, toiminnan, havainnoinnin, 
reflektoinnnin ja siitä syntyvän kehää kiertävän tapahtumasarjan avulla. (Heik-
kinen ym. 1999, 18).  
 
Tämän tutkimuksen voidaan myös päätellä sisältävän laadullisen tutkimuksen 
elementtejä tutkimuskysymysten osalta, sillä mm. Alasuutarin (1994, 187–
202) mielestä laadullisen tutkimuksen tutkimuskysymyksissä vastataan aina 
vähintään kysymykseen ”mitä”, mihin Töttö (1999, 284–286) tarkentaa sen 
vastaavan kysymyksiin ”mitä” ja ”miten”, vaikkakin perinteisten tutkimusmene-
telmäsuuntausten jaotteleminen kysymyssanoja tarkastelemalla onkin hieman 
horjuvaa. (Vilkka 2015, 45–46.)  
 
Tutkimuksessa varmistetaan sisällölle olennaisia seikkoja toimeksiantajan 
työntekijöiltä työn eri vaiheissa, jotta valmiiseen työhön ei päädy harhaanjoh-
dattelevaa tai muuta viestinnällisesti vinoutunutta informaatiota ja tuloksia. 
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Tutkimuksessa on tärkeä myös kiinnittää huomiota hienovaraisuuteen toimek-
siantajan edustajien kanssa työskentelyssä, jolloin heiltä pyydetään suullinen 
hyväksyntä heidän antaman informaation käyttöön tutkimustyössä, sekä sel-
laisten kuvien käyttöön, joissa työntekijöitä saattaa näkyä. Tutkimuksen aika-
na kertyvää informaatiota ei tulla käyttämään muualla tämän työn tai toimek-
siantajan toimintojen ulkopuolella, ja siitä mahdollisesti kertyvät muistiinpanot 
hävitetään tutkimuksen päätyttyä. 
 
3 TYÖTURVALLISUUS 
Työturvallisuuslaki ohjaa lähes kaikkia tilanteita, joissa työtä tehdään riippu-
matta työtä teettävän orgaanisaation koosta tai talouden sektorista, johon se 
kuuluu. Euroopan unionin määrittelemät työsuojelu- ja tuotedirektiivit sekä 
EU:n tuomioistuimen päätökset ohjaavat EU:n jäsenmaiden työturvallisuus-
lainsäädäntöä, joka sisältää työtehtäviin liittyvien osapuolten velvollisuuksia ja 
määräyksiä työolosuhteista. (Mertanen 2014, 8–12.) 
 
Kaikkien toimintojen kehittämisessä on oltava lähtökohtaisesti mukana ajattelu 
työturvallisuudesta, josta huolehtimalla uudet työmenetelmät ja mahdollisesti 
parantuva työergonomia tukee jaksamista ja tuottavuutta. On sekä työntekijän 
että työnantajan etu panostaa turvallisuuteen, sillä puutteelliset työolosuhteet 
ja -menetelmät tapaturmiin johtaessaan ovat hukkaa. Siksi työn tekemisen 
sujumiseksi esim. valaistus on oltava asianmukainen, työkalut siellä missä 
niitä tarvitaan, työskentelyasennot ominaisuuksiltaan ihmiselle sopivat ja pai-
navien esineiden nostamista on pystyttävä välttämään. Näin toimittuna työnte-
kijän keskittyminen pysyy hyvällä tasolla ja todennäköisyys turhautumiseen 
laskee, mikä johtaa lopulta ilmapiirin paranemiseen ja pidempiin työsuhteisiin, 
sekä etenkin työturvallisuuden parantumiseen. Työturvallisuuteen liittyvien 
puutteiden havaitseminen ja niistä ilmoittaminen tilanteen parantamiseksi on 
sijoitus tuottavuuteen. (Kouri 2010, 12–13.) 
 
3.1 Turvallisuuspuutteiden vaikutukset 
Vuonna 2015 työtapaturmiksi laskettavia tapaturmia sattui palkansaajille alle 
120 000, joka alentaa kolmen vuoden keskiarvoa hieman, vaikka määrä olikin 
edellistä vuotta suurempi määrä (Tapaturmavakuutuskeskus 2017). Alla ole-
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vassa taulukossa (Taulukko 1) nähdään työturvallisuuden kehitys tapaturmien 
määrässä mitattuna.  
 
Taulukko 1. Palkansaajien työtapaturmien lukumäärä ja kolmen vuoden keskiarvo vuosina 
2005-2015 (Tapaturmavakuutuskeskus 2017) 
 
 
Yllä olevassa taulukosta 1 voidaan tulkita, että työturvalisuuteen panostetaan 
kokonaisvaltaisesti enemmän kuin aiemmin, mutta pidemmän tähtäimen kehi-
tys kohti ihanteellista nollaa tapaturmaa on silti hidasta. Tapaturmavakuutus-
keskuksen mukaan (2017) tapaturmien lukumäärään vaikuttaa pitkäaikaisen 
turvallisuuden kehittämisen ja parantamisen lisäksi teollisuuden ja kuljetusalo-
jen vähentyneet tehdyt työtunnit ja tuontantomäärät. Myös kuolemaan johtai-
neita tapaturmia oli vähemmän kuin aiemmin.  
 
Turvallisuus voi olla korkea kustannustekijä sekä sitä kehittäessä että tilan-
teessa, jossa turvallisuuteen ei kiinnitetä huomiota. Richardsin mukaan (2011, 
270–271) merkittävimpiä syitä Yhdistyneessä Kuningaskunnassa tapahtu-
neissa loukkaantumisissa ovat mm. liukastuminen, kompastuminen, ja tippu-
minen. Myös Hokkanen & Virtanen (2013, 116) ovat samoilla linjoilla kertoes-
saan esimerkkinä lastauksen aikana tapahtuvien tapaturmien syitä, ja lisäksi 
laajentavat tapaturmien sattuvan seuraavan kaltaisissa toimissa: 
 putoaminen ja hyppääminen 
 kaatuminen ja hyppääminen 
 putoavat ja sortuvat esineet 
 esineiden päälle astuminen 
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 esineisiin itsensä satuttaminen 
 esineiden väliin tai sisälle jääminen 
 muut tapahtumat, esim. sähköiskut. (Mt.) 
 
3.2 Vaaran ehkäisy 
Työntekijöille on annettava sellaista informaatiota, joka auttaa välttämään on-
nettomuuksia ja tapaturmia. Työntekijät tarvitsevat harjoitusta tunnistakseen 
tarvetta kehittää taitojaan löytää turvallisia työtapoja, sekä korjata vaarallisia 
työtapoja. Myös työyhteistön on oltava sosiaalisesti sellainen ympäristö, joka 
auttaa luomaan turvallista työkulttuuria. Onnettomuuden pääsyynä voi olla 
koneen tai laitteen hajoaminen, joka tapahtuessaan aiheuttaa tapaturman. 
Tikkailta putoamisessa pääsyy ei välttämättä ole huolimattomuus, vaan mah-
dollisesti koulutuksen tai huollon puute, tai riittämätön työsuunnittelu ja -
turvallisuus. (Holt 2002, 2.) Arterin mukaan (2008, 26) ihmiset pysyvät tervee-
nä ja työskentelevät paremmin työkohteen olosuhteiden ollessa työtehtävälle 
sopivat. Työntekijän hyvinvoinnin kannalta on pyrittävä tarjoamaan puhdas ja 
turvallinen työympäristö, jossa saa riittävää suojaa melulta, soveltuvat lämpö- 
ja kosteusolosuhteet sekä riittävän valaistuksen.  
 
On tärkeää tiedostaa oikeat koneiden ja laitteiden käyttötavat ja niiden turval-
lista käyttöä koskevat työtavat, jotta oikeat työmenetelmät, suojavarusteet ja 
niiden oikeat käyttö- ja säilytystavat voidaan sisäistää (Penttinen & Mäntynen 
2009, 3). Hokkanen & Virtanen (2013, 99-100) mainistevat, että työturvallisuus 
on hyvin tärkeä elementti koneilla työskennellessä, ja kertovat esimerkkinä 
trukilla työskennellessä tapahtuvien onnettomuuksien olevan tilastollisesti 
enimmäkseen vakavia, ja että niiden määrä on lisääntynyt, joten työturvalli-
suuskorttikoulutusta voidaan pitää tärkeänä ja ensiapukoulutusta on syytä ar-
vostaa. Kuitenkin työntekijän tarkkuus ja vastuuntuntoisuus ovat ensisijaisen 
tärkeitä myös tilanteissa, joissa vaaditaan ripeyttä. Karttunen (2018, 22-25) 
linjaakin, että vaikka on johdon vastuulla huolehtia olosuhteet ja työt turvallisk-
si, yksilöiden toiminta vaikuttaa kuitenkin viime kädessä merkittävästi työtur-
vallisuuteen. Esimerkiksi kaatuminen tai liukastuminen lojuvista tavaroista joh-
tuen voitaisiin ehkäistä siivoamalla. Pienen juurisyyn poistaminen voi ehkäistä 
lievän tai vakavan tapaturman, tai jopa kuoleman.   
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Työturvallisuuden perusperiaatteiksi vaaran ehkäisyyn voidaan lukea  
 vaaran aiheuttajan poistaminen, mikäli se on mahdollista 
 väliaikaisten korjausten ja varoitusten sijaan riskejä poistavien toimen-
piteiden valinta 
 työn sovittaminen yksilölle suunnitellessa työtapoja ja -alueita  
 teknologian hyödyntäminen olosuhteiden parantamisessa 
 suojan tarjoaminen koko työpaikalle yksilöiden sijaan siellä missä se on 
mahdollista 
 turvallisten ja terveellisten työtapojen ymmärtämisen varmistaminen 
 varmistuminen siitä, että organisaatiossa kaikilla osa-alueilla osalliset 
tunnustavat turvallisuuden tärkeäksi. (Holt 2002, 5.) 
 
3.3  Työsuhteen osapuolten vastuu  
Työnantajan tehtävä on varmistaa työntekijöiden turvalliset työtavat suunnitte-
lemalla teknisiä ratkaisuja, joilla vaaratekijät poistetaan tai saadaan vähem-
män haitallisiksi. Työnantajan on ohjeistettava mm. hengityksensuojaimien, 
kuulosuojaimien, suojakäsineiden ja –vaatetuksen, sekä muun tarvittavan 
suojavarustuksen käyttöä työtehtävissä. Oikeat suojavarustukset on valittava 
mm. työsuojeluhenkilöstön ja asiantuntijoiden kanssa yhdessä tehdyn arvioin-
nin perusteella, jossa määritellään mahdolliset vaaralle altistumiset. (Työter-
veyslaitos 2018.) Työturvallisuuslain mukaan työnantajan otettava huomioon 
kaikki työoloihin liittyvät seikat suojellakseen työntekijöitä tapaturmilta, sen 
mukaan mikä on kohtuullisesti arvioituna tarpeellista (Hietala ym. 2017, 351). 
 
Työnantajan on tarpeellisilla toimenpiteillä velvollinen huolehti-
maan työntekijöiden turvallisuudesta ja terveydestä työssä. Tässä 
tarkoituksessa työnantajaan on otettava huomioon työhön, työ-
olosuhteisiin ja muuhun työympäristöön samoin kuin työntekijän 
henkilökohtaisiin edellytyksiin liittyvät seikat. Huolehtimisvelvolli-
suuden laajuutta rajaavina tekijöinä otetaan huomioon epätavalli-
set ja ennalta arvaamattomat olosuhteet, joihin työnantaja ei voi 
vaikuttaa, ja poikkeukselliset tapahtumat, joiden seurauksia ei oli-
si voitu välttää huolimatta kaikista aiheellisista varotoimista. (Työ-
turvallisuuslaki 23.8.2002/738, 8. §.) 
 
Työntekijän on työtehtävissään aina noudatettava turvallisia työtapoja koske-
via määräyksiä ja sääntöjä suojellakseen omaa ja muiden turvallisuutta. Ko-
neissa, laitteissa, työvarusteissa tai rakenteissa olevista vioista on aina ilmoi-
tettava työnantajalle, mikäli niistä voi olla terveydellistä vaaraa tai niiden käyttö 
voi lisätä tapaturman riskiä. (Hietala ym. 2017, 208.) Myös työturvallisuuslaki 
edellyttää työntekijää noudattamaan turvallisuusohjeita, käyttämään osoitettuja 
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turvallisuutta parantavia suojavälineitä ja kiinnittämään huomiota varovaiseen 
työtapaan (Hietala ym. 2017, 351). 
 
4 PEREHDYTYS JA TYÖNOPASTUS 
Hyvä perehdytys ja työnopastus selkeyttää työntekijän vastuuta ja velvolli-
suuksia, ja samalla sillä voidaan helpottaa työyhteisöön sopeutumista sekä 
mielenkiintoa työtä kohtaan. Kun työ opetetaan tekemään alusta lähtien oi-
kein, vähenee työntekijän epävarmuus ja samalla vähennetään tapaturmien 
todennäköisyyttä ja mahdollisia virheitä, jolloin voidaan kontrolloida syntyvän 
hävikin määrää ja saavuttaa laatutavoitteet. (Lepistö 2004, 56-57.) Onnistunut 
perehdyttäminen parantaa tuottavuutta, vahvistaa hyvää ilmapiiriä ja työnteki-
jän omaa motivaatiota, joka samalla vahvistaa työntekijän omaa ammatillista 
identiteettiä. Lisäksi uudella työntekijällä voi olla aiemmin havaitsematta jää-
neitä ideoita. (Honkaniemi ym. 2007, 145-155.) Perehdytyksessä ja työnopas-
tuksessa on silti eroa, sillä etenkin jälkimmäisestä huolehtivan vastuulla on 
opettaa oikeat ja turvalliset työtavat sekä koneiden käyttö, kun perehdytyk-
seen kuuluu enemmänkin yrityksen, työtovereiden, avainhenkilöiden, työpäi-
vään olennaisesti kuuluvien tilojen ja varusteiden käytön esittelyä (Lepistö 
2004, 59). 
 
Jotta toimintatapojen omaksuminen olisi tehokasta ja samalla uusi työntekijä 
saadaan viihtymään ja sitoutumaan, on yhtä tärkeää kiinnittää huomiota niin 
perehdyttämiseen kuin henkilön valintaankin. Vaikka uuden työntekijän omaa 
panosta oppimiseen, tämän osaamista ja työtehtävien oppimista, tai omassa 
työyhteisön jäsenen roolissaan viihtymisen vaikutusta ei voidakaan kiistää, voi 
onnistunut rekrytointi kääntyä epäonnistuneeksi huonon perehdytyksen takia. 
Siksi on tärkeää avustaa uutta työntekijää aktiivisesti. (Honkaniemi ym. 2007, 
145-155.) Perehdyttämistä voidaan tarvita myös tilanteessa, jossa työpaikan 
sisällä työntekijä siirtyy uusiin työtehtäviin, tai työntekijä on ollut tehtävistä pit-
kään poissa (Kupias & Peltola 2009, 18). Hyvä perehdytys ja työnopastus si-
sältää tarvittavaa aineistoa työtehtävien oppimiseen (Penttinen & Mäntynen 
2009, 3). Kupias & Peltola (2009, 173) huomauttavat, että tulijalle on syytä 
toimittaa aineistoa ennakkoon osana perehdyttämisen valmistelua, jotta tämä 
tuntee olonsa odotetuksi.  
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Perehdytyksen onnistumisen takaamiseksi on perehdyttäjän tunnettava työ-
tehtävät riittävällä tarkkuudella, ja perehdyttämiseen on varattava riittävästi 
aikaa. Uusi työntekijä voi olla työsuhteen alussa innokas ja panostaakin 
osaamisensa kehittämiseen aktiivisesti ja oma-aloitteisesti, jolloin tapahtuu 
muutos perehdytettävästä perehtyjäksi. Muutos on hitaampaa, jos työntekijä 
alkaa epäröidä oman työpaikan valinnan onnistuvuutta, mikäli tällä on ollut 
useita vaihtoehtoja rekrytointivaiheessa. Tällaisessa tilanteessa on tärkeää, 
että esimies on tietoinen työntekijän tyytyväisyystasosta, jotta motivaatiota ja 
sitoutumista edistäviä toimia voidaan tehdä. Työntekijältä voidaan kysyä mie-
lipiteitä työn hyvistä ja huonoista puolista, ja tälle voidaan antaa sekä korjaa-
vaa että myönteistä palautetta, millä autetaan itsenäistyvän työntekijän ete-
nemistä haluttuun suuntaan. Jos valinnassa epäonnistutaan, eli jos työsuhde 
päätetään esim. koeajalla tai valittu henkilö ei täytäkään muista syistä työn 
edellytyksiä, on syytä tarkastella mitä vikaa valintaprosessissa on. (Honka-
niemi ym. 2007, 158-163.)  
 
Turvallisuus osana perehdytystä 
Osana perehdytystä olevassa työnopastuksessa on tärkeää, että suunnitelma 
opastuksesta perustuu vaarat tiedostavaan suunnitelmaan, jotta ne voidaan 
poistaa tai vaaraa voidaan lieventää ennen opastusta. Turvallisten työtapojen 
korostaminen on tärkeää rasitusvammojen ehkäisemiseksi ja henkisen kuor-
mituksen torjumiseksi. Myös työpaikan työsuojeluhenkilöstön tietotaitoa voi-
daan hyödyntää osana ennakoivaa työsuojelua. (Penttinen & Mäntynen 2009, 
5.) Perehdytettävän on kuitenkin itsekin oltava aktiivisesti mukana eri työkoh-
teissa kokeilemassa työtehtäviä ja keskustelemalla opastajien kanssa kehit-
tääkseen ammattitaitoaan (Penttinen & Mäntynen 2009, 4). 
 
Opastustoimenpiteitä tarvitaan usein uusissa tai harvoin tehtävissä töissä, 
työtapojen tai -menetelmien muuttuessa, poikkeavissa tilanteissa, virheelli-
sessä toiminnassa ja turvallisuusmääräysten laiminlyönnissä, sekä tapaturmi-
en sattuessa tai ammattitauteja havaittaessa. (Penttinen & Mäntynen 2009, 4.) 
Kupias & Peltola (2009, 23) mainitsevat kokeneen työntekijän tunnistavan ta-
paturmariskejä sisältävien vaara- ja haittatekijät kokematonta paremmin, mut-
ta niiden tunnistaminen on silti varmistettava perehdyttäjältä mm. opastuksen 
laadun varmistamiseksi. Työturvallisuuskeskuksen mukaan (2018) terveys- ja 
turvallisuushaittojen seuraukset voivat olla lieviä tai vakavia, palautuvia tai 
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palautumattomia, ja lyhyt- tai pitkäkestoisia, ja niitä voidaan löytää ”havain-
noimalla työn tekemistä ja haastattelemalla työntekijöitä.” Ammattitaudeilla 
yleisesti ”tarkoitetaan sairautta, joka on todennäköisesti pääasiallisesti aiheu-
tunut työntekijälle altistumisesta fysikaaliselle, kemialliselle tai biologiselle teki-
jälle” (Työtapaturma- ja ammattitautilaki 24.4.2015/459, 26. §). 
 
5 LAATU 
Laatua on vaikea määritellä, mutta helppo tunnistaa. Sen määrittelyyn vaikut-
tavat tarkastelun näkökulmat. Laatu voi syntyä itsestäänselvistä ja houkuttele-
vista laatutekijöistä. Laatua on tarkasteltavaan kohteeseen kuuluvat ominai-
suudet tai sen kyky täyttää siltä vaadittuja odotuksia, mitattavissa olevia vaa-
timusten täyttymistä ja virheettömyyksiä. Myös minimihävikki voi olla laatua. 
(Hokkanen & Strömberg 2006, 18-20.) Laadun vaatimukset tulevat asiakkaalta 
tai tekijältä itseltään, jolloin asiakas voi hyväksyä ne laadukkaina (Arter 2008, 
8). Trendit voivat vaikuttaa käsityksiin siitä mitä voidaan pitää laadukkaana, ja 
jopa muotivillitykset vaikuttavat laatukäsityksiin, jolloin ne voivat olla ohimene-
viä sekä yksityisten kuluttajien käyttäytymisen kohdalla että yritysten johtami-
sessa ja laatuteorioissa ja -käytännöissä (Foster 2017, 50). Jotta haluttua ja 
tavoiteltua laatua voidaan tuottaa, tarvitaan laadunhallintaa, joka sisältää pro-
sessien suunnittelua, toteutustavat ja ohjausta (Martinsuo ym. 2016, 364).  
  
5.1 Laatujärjestelmä 
Ihmisiltä löytyy tietämystä ja älykkyyttä toteuttaa asiakkaiden vaatimukset, 
joten järjestelmän on oltava rakennettuna kehittämään, kouluttamaan ja moti-
voimaan ihmisiä. Jotta laatujärjestelmä voi toimia tehokkaasti, on työntekijöi-
den ymmärrettävä osallisuutensa kokonaisuudessa. (Foster 2017, 427-428.) 
Alla olevan kuvan (Kuva 1) mukaan voidaan nähdä, että laatujärjestelmämallin 
pohjana on kaikissa tilanteissa ihmiset, eli henkilöstö, joka osaamisellaan toi-
mii perustana koko liiketoiminnan laadulle. 
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Kuva 1. Laatujärjestelmämalli (Foster 2017, 427) 
 
Yllä oleva kuva 1 näyttää miten vahvasti ihmiset vaikuttavat kaikkiin yritystoi-
mintojen osa-alueisiin tiedonhallinasta, kulttuuriin, asiakaskeskeisyyteen, pro-
sesseihin ja siihen kokonaisvaltaiseen tapaan jolla liiketoimintaa lähestytään. 
Perustan päällä oleva oppiminen edistää henkilöstön osaamista, joka on tär-
keää kilpailukyvyn ja asiakaspalvelun kannalta. Avoin ja luottavainen kulttuuri 
vaikuttaa käytäntöihin, asenteisiin ja uskomuksiin tavoilla, jotka voivat johtaa 
mahdollisuuksiin nopeastakin laadun parantamisesta toimintaympäristön ja 
asiakkaiden vaatimusten muuttuessa. Järjestelmän on oltava rakennettu sel-
laisen tiedon keräämiseen ja analysoimiseen, joka tukee asiakaskeskeisyyttä 
ja auttaa ymmärtämään myös kilpailijoiden asiakkaiden vaatimuksia. Infor-
maatiota ja rahoitusta voidaan käsitellä yhdessä, sillä mm. asiakkaiden odot-
tama tieto pitää olla nopeasti saatavilla ja taloudellisia resursseja tarvitaan, 
jotta voidaan tarjota asiakkaiden vaatimaa infrastruktuuria ja palvelua siellä 
missä niissä niitä odotetaan. Koko laatujärjestelmämallin on tuettava organi-
saation suunnitelmia ja strategisia tavoitteita, joihin voidaan lukea laatujohta-
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mis-, laadunvarmistus- tai laadunvalvontajärjestelmän kehittäminen. (Foster 
2017, 428-431.) 
 
5.2 Laatustandardit 
ISO 9001:2008 
ISO 9001:n käyttöä pidetään perustellusti tehokkaana standardina laadunhal-
lintajärjestelmäksi, koska sillä voidaan tukea prosessien suorituskyvyn sisäistä 
hallintaa ja toiminnan hyötysuhteen parantamista samalla kun asiakastyyty-
väisyyttä edistetään. Yli miljoona yritystä maailmassa käyttää kyseisen stan-
dardin mukaisesti sertifioituja laadunhallintajärjestelmiä. (Cianfrani 2013, xii.) 
Työntekijöiden kannalta standardin noudattaminen hyödyttää heitä ymmärtä-
mään mitä ja miksi jotain asioita tehdään, ja varmistamaan työn vastaavan 
vaatimuksia. Se antaa heille mahdollisuuden säätää prosesseja vaatimusten 
mukaiseksi, jos niissä on korjattavaa, ja kommunikoida ongelmista, sekä ym-
päristön, jossa heitä ei syytetä asioista jotka ovat esimiesten vastuulla. Samal-
la esimiesten on helpompi johtaa toimintaa tietoon ja faktoihin perustuen mie-
lipiteiden sijaan. Se parantaa kommunikaatiota läpi kaikkien organisaation 
sisäisten sidosryhmien ja selkeyttää vastuita ja velvollisuuksia, vähentää vaih-
televuutta ongelmien ratkaisun helpottamiseksi sekä edistää jatkuvaa paran-
tamista. (Cianfrani 2013, 3.) Standardi määrittelee vaatimukset laatujärjestel-
mälle, jolle voidaan auktorisoidulta tarkastajalta hakea sertifikaatti, jota uusi-
taan säännöllisillä auktorisoiduilla auditoinneilla (Marinsuo ym. 2016, 369). 
 
Organisaatiolla on oltava ISO 9001:2008 standardin mukaan (2008, 14) käyt-
töönotettu laadunhallintajärjestelmä, jota voidaan ylläpitää ja parantaa jatku-
vasti, ja johon kuuluu määriteltyihin prosesseihin kuuluvat tuotokset, niiden 
väliset vuorovaikutukset, niihin määritellyt resurssit ja informaatiot sekä niiden 
saatavuus. Organisaation on jatkuvasti parannettava prosesseja ja laadunhal-
lintajärjestelmää. Tuotannon prosessit on toteutettava hallitusti, mikä tarkoittaa 
sitä, että tuotteesta on oltava riittävää informaatiota, työtehtävistä on oltava 
tarvittaessa työohjeet ja niille soveltuvat työvälineet, ja prosesseissa on toteut-
tava riittävää mittausta ja seurantaa (SFS-ISO 9001 2008, 30). 
 
 
ISO 22000:2005 
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Ruuan tuotannon ja nauttimisen vaaroihin liittyvä elintarviketurvallisuutta kos-
keva standardi ISO 22000:2005 määrittelee vaatimukset elintarviketurvalli-
suuden hallintajärjestelmälle. Vaatimuksiin kuuluu osapuolten välinen viestin-
tä, jolla varmistetaan elintarvikkeen turvallisuus koko elintarvikeketjussa, jär-
jestelmien hallintaa ja tukiohjelmat. Standardiin on yhdistetty vaarojen arvioin-
tia ja kriittisten pisteiden hallintaa käsittelevä järjestelmä HACCP. Sitä voidaan 
soveltaa kaiken kokoisiin organisaatioihin elintarviketuotannon alalla (SFS-
ISO 22000 2006, 10.)  
 
On luontevaa käyttää sekä ISO 9001 että ISO 22000 järjestelmiä samanaikai-
sesti, sillä niissä mm. seuraavia kytköksiä:  
 vaatimukset dokumentoinnista 
 johdon vastuut 
 vastuut ja valtuudet 
 viestintä 
 henkilöresurssien hallinta 
 järjestelmät tunnistettavuudesta ja jäljitettävyydestä 
 korjaavat toimenpiteet poikkeamien aikana 
 sisäinen auditointi 
 jatkuva parantaminen 
 laatukäsikirja. (SFS-ISO 22000 2006, 54-58). 
.  
HACCP 
Elintarviketuotannon hallintajärjestelmää HACCP:a käytetään varmistamaan 
biologisten, kemiallisten ja fysikaalisten vaarojen hallinta koko tilaus-
toimitusketjun matkalta. Järjestelmän nimi tulee sanoista Hazard Analysis and 
Critical Control points, eli vaarojen arviointi ja kriittiset hallintapisteet, ja sen 
perusteella hallitaan ennakoivasti elintarvikkeisiin sisältyviä vaaroja raaka-
aineista loppukäyttäjälle. Elintarvikelaissa (23/2006) edellytetään omavalvon-
tajärjestelmän käyttöä elintarvikealalla toimivassa yrityksessä, ja HACCP on 
osa kyseistä järjestelmää. (Keränen 2008, 3-4.) Elintarvikelain mukaan 
(13.1.2006/23, 19 §) alan toimijan on tiedettävä elintarvikkeen käsittelyyn liit-
tyvät terveyttä koskevat vaarat.  
 
5.3 Lean 
Lean on koko organisaation yhteiseen toimintakulttuuriin osallistava malli, jolla 
pyritään järkevöittämään toimintaa ja saattamaan kaikki yrityksen toimintaan 
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osalliset tekemään parhaansa laatutavoitteiden saavuttamiseksi. Lean-
ajattelussa lähtökohtana on asiakkaan näkökulmat, josta tuotteen tai palvelun 
arvo, ja arvoa lisäävät toiminnot, muodostuvat sen ominaisuuksien, laadun ja 
toimituksen suoritustason perusteella. Arvoa lisäävät toiminnot on huomattava 
yrityksen sisällä, jotta niitä voidaan parantaa suhteessa toimintojen kustan-
nuksiin, mikä johtaa parempaan kilpailukykyyn. Sen tarkoituksena on kilpailu-
kyvyn parantamisen lisäksi tehdä työskentelyolosuhteista parempia ja antaa 
jokaiselle mahdollisuus toiminnan kehittämiseen. (Kouri 2010, 6-7.) 
 
Lean-periaatteet ovat kehittyvän luonteensa ansiosta siirrettävissä sellaise-
naan ja muokattavissa niitä käyttöönottavien organisaatioiden toiminnoissa 
riippumatta organisaation toimintaympäristöstä (Oakland 2014, 305). Toimin-
nan kehittämiskohteita voidaan löytää viiden perusperiaatteen avulla: 
 Asiakkaille on tarjottava heidän tarvitsemaa arvoa, josta he ovat valmii-
ta maksamaan 
 On tunnistettava kunkin tuotteen arvoketjut, jotta tuottavat ja tuottamat-
tomat prosessit voidaan erotella, jonka jälkeen niitä voidaan parantaa 
tai poistaa. 
 Materiaalivirtaus on suunniteltava sellaiseksi, että se vähentää ja no-
peuttaa käsittelytapahtumia. 
 Asiakkaan on tarpeen antaa ohjata tuotantoa, jolloin varastointia voi-
daan vähentää. 
 On pyrittävä jatkuvasti täydellisyyteen ja toiminnan parantamiseen on-
gelmia ratkaisemalla (Kouri 2010, 8-9).  
 
5.3.1 Hukka 
Leania voidaan tarkastella johtamisfilosofiana, jonka painotus on kehittämi-
sessä kaikkien toimintojen kohdalla raaka-aineiden ja loppukäyttäjän välisessä 
arvoketjussa, jossa kiinnitetään erityisesti huomiota tuotannossa syntyvään 
hukkaan (Vuorinen 2013, 79). Kaikki arvoa lisäämätön resursseja käyttävä 
toiminta on hukkaa, joka vie tilaa tuottavilta toiminnan tuotoksilta. Hukka vaatii 
tilaa, jota olisi järkevämpää käyttää hyödyllisesti. Hukkaan kuuluvaksi laske-
taan ylituotanto, odotusajat, tarpeettomat siirrot ja käsittely, ylituotanto, huono 
varastonhallinta mikäli saldot eivät täsmää, virheelliset tuotteet ja lähetykset 
sekä työntekijöiden luovuuden sivuuttaminen. (Ackermann 2007, 7-9.)   
 
Kaikkea turhaa materiaalia, informaatiota, tarvikkeita ja työkaluja sekä muuta 
tuotantoon kuulumatonta voidaan pitää hukkana. Joitain edellä mainituista 
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voidaan mahdollisesti kierrättää tai muuttaa tuotantoon sopivaksi, minkä jäl-
keen niitä ei enää tarvitse ajatella hukkana, mutta niiden tuhoaminen tai hyl-
kääminen sen sijaan viittaavat ensisijaisesti toiminnassa oleviin ongelmiin. 
(Martin 2014, 364). Hukkaa voidaan mitata laskemalla hukan määrä painoyk-
siköissä ja suhteuttamalla sen henkilöstömäärään (Martin 2104, 381).  
 
5.3.2 Työn vakiinnuttaminen 
Kaikkien työntekijöiden on tehtävä työnsä samalla tavalla, jotta voidaan saada 
selville, miten työn tekotavat vaikuttavat laatuun, tuottavuuteen ja turvallisuu-
teen. Vakiinnuttamalla työtavat hyvien työtapojen kehittäminen, tietojen jaka-
minen ja oppiminen on tehokkaampaa, onnettomuusriskit laskevat sekä tuot-
tavuudelle ja laadulle voidaan löytää parannuskeinoja. Työohjeet ovat tarkoi-
tuksen mukaisina vakiinnuttamisen keino, jos niistä saadaan yksiselitteiset, 
havainnolliset ja selkeät, sillä niissä on kirjallisessa muodossa työn päävai-
heet, turvallisuuteen, laatuun ja tuottavuuteen liittyvät olennaiset asiat. Niissä 
käytetään kuvia ja kaavioita selkeyttämään ohjeita, ja niitä pidetään helposti 
saatavilla. Avainkohdat ja laadunvarmistus ohjeet ovat olennainen osa työoh-
jeita, ja niihin voidaan lisätä tarvittavat työvarustukset. (Kouri 2010, 16-17.)  
 
Työohjeet ovat lisäksi osa yrityksen laatujärjestelmää, jossa voidaan määritel-
lä työohjeiden olemassaolo työkohteen paikallisella kielellä mikäli työnkuva on 
yksilöllinen, ja jos työtä tehdään vain yhdellä sijainnilla. Työohjeiden saata-
vuudesta voidaan määrittää, että ne työohjeet, jotka ovat yhteisiä ryhmälle 
henkilöitä, on säilytettävä PC-ympäristöstä löydettäväksi. (Viking Malt Quality 
Manual 2015, 15.)  
 
5.3.3 5S 
Lajittele, järjestä, puhdista ja huolla, vakiinnuta toimenpiteet ja ylläpidä ovat 
lean-toimintaan siisteyttä ja järjestystä ylläpitävän 5S-työkalun käytännön toi-
menpideohjeet, jotka koskevat jokaista työntekijää. Sen noudattaminen paran-
taa työturvallisuutta, vähentää työvälineiden etsimistä ja etsimisen aiheutta-
maa ajan hukkaa ja turhautumista, sekä helpottaa työtä ja työn valvontaa. Hy-
vässä ja asiaan kuuluvassa järjestyksessä olevasta työtilasta on helpompi 
havaita poikkeamat, joihin voidaan puuttua. (Kouri 2010, 26-27.) Menestyvä 
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5S:n käyttö edellyttää sen soveltamista kaikkiin toimintoihin tiedonhallinnasta 
materiaalihallintaan, ja sillä voidaan saavuttaa korkean tason järjestystä ja 
tehokasta toiminnan toteutusta (Sheldon, D. H. 2008, 20).  
 
Asioiden lajittelulla voidaan nähdä paremmin tarpeettomat ja väärissä paikois-
sa olevat esineet ja kappaleet, jolloin on helpompi havaita mm. niiden tarve ja 
määrä suhteessa työtehtäviin. Järjestämisellä halutaan tarvikkeiden sijaitse-
van siellä missä niillä on käyttöä, millä parannetaan myös sisäisten asiakkai-
den tyytyväisyyttä. Työalueiden puhtaana pitäminen parantaa työmoraalia, 
turvallisuutta ja hygieniaa, sekä tekee vaikutuksen mahdollisiin vierailijoihin, 
joten onkin järkevää pohtia päivittäin siisteyttä tarkastellessa hävettäisikö työti-
lojen esittely vieraille tänään. Vakiinnuttaminen edellyttää parhaan mahdolli-
sen toimintatavan tunnistamista, mutta toimentapojen ylläpito vaatii, että va-
kiintuneita käytäntöjä noudatetaan, jotta niistä on hyötyä pitkän ajan tavoittei-
den saavuttamisessa. (Ackermann 2007, 19-24.) 
 
5.3.4 Laadunvarmistus 
Poikkeamat, häiriöt ja turvallisuuspuutteet ovat laadunvarmistusta haittaavia 
tekijöitä, ja jokaisen työntekijän vastuulla on ilmoittaa niistä, etenkin jos niiden 
ratkaiseminen ei onnistu välittömästi omatoimisesti. Tällaisten ongelmien ai-
heuttajat on syytä poistaa järjestelmällisesti tuotannon laadun kehittämiseksi. 
Jokainen työntekijä on vastuussa tarkastaa oman työnsä olevan ohjeiden mu-
kainen ja puuttua poikkeamiin. Mikäli huonoa laatua tuotetaan, on vika tuotan-
toprosessissa, joka on korjattava paremmaksi. (Kouri 2010, 24-25.)  
 
Huonon laadun tai laadunvarmistuksen aiheuttamat kustannukset luetaan laa-
tukustannuksiksi, joita voidaan jakaa ennaltaehkäiseviin kustannuksiin, tarkas-
tuksen ja valvonnan kustannuksiin, virheiden aiheuttamiin korjaus- ja hylky-
kustannuksiin sekä asiakkaiden ilmoittamien laatuongelmien korjaus- ja hyvi-
tyskustannuksiin. Laadunvarmistusta kehittäessä etenkin suuret virhekustan-
nukset, jotka ylittävät selkeästi ennaltaehkäisevän toiminnan ja laaduntarkas-
tustoiminnan kustannukset, voidaan saada laskemaan verrattain nopeasti ke-
hitysprojektien aloittamisen jälkeen. (Haverila ym. 2009, 376-377.)  
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5.4 Toiminnan ja tuotteen laatu 
Tuotteen laatu perustuu toimintojen laatuun. Laadun on oltava rakennettuna 
yrityksen kaikkiin toimintaprosesseihin. (Haverila ym. 2009, 373.) Alla olevas-
sa kuvassa (Kuva 2) voidaan nähdä miten yrityksen kokonaisuus vaikuttavaa 
toimintoihin ja sitä kautta tuotteen laatuun.  
 
 
Kuva 2. Toimintojen ja tuotteen laatu (Haverila ym. 2009, 374) 
 
Yllä olevasta kuvasta 2 nähdään, että laadukkaat järjestelmät, organisaatio, 
johtaminen, henkilöstötoimet ja tuotantovälineet ovat yrityksen laadun perusta. 
Laatu perustuu yhtenäiseen organisaatiokulttuuriin, joka johtaa siihen, että 
asiakkaiden laatuvaatimukset kohtaavat yrityksen määrittelemän tuotelaadun 
kanssa, mikä johtaa asiakastyytyväisyyteen (Haverila ym. 2009, 373).  
 
Toimintojen laatua on kyettävä arvioimaan, seuraamaan, kehittämään ja pa-
rantamaan menetelmillä, joilla asiakkaiden tarpeita voidaan täyttää paremmin 
unohtamatta suorituskykytasoa. Laadunhallintaa voidaan analysoida ja sen 
ongelmia voidaan ratkaista erilaisilla työkaluilla, kuten Pareto-analyysillä, jos-
sa havainnollistetaan kausaliteettien merkitykset 80/20-säännön mukaisesti, 
tai kalanruotokaavioilla, joilla syyt ja seuraukset jäsennetään laatutekijöiden ja 
niihin vaikuttavien elementtien välistä suhdetta havainnollistamaan. Lisäksi 
voidaan tehdä ristiintaulukointia, jossa etsitään laatuun vaikuttavia tekijöitä ja 
niiden yhdistelmiä, sekä havainnollistamista pylväsdiagrammein, jolloin eri 
tekijöiden vaikutukset saadaan esitettyä visuaalisessa muodossa. Vikaantu-
mistapoihin voidaan ennakoida FMEA:lla (failure mode and effects analysis) 
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analysoimalla niitä ja niiden vaikutuksia, jotta on mahdollista ymmärtää seura-
uksia ja kehittää toimintaa. (Martinsuo ym. 2016, 366.) 
 
Tuotteen laatua voidaan arvioida Garvinin mukaan (1984) monella eri tavalla, 
joista ensimmäisenä voidaan mainita sen suorituskyky, eli miten tehokkaasti 
se sopii haluttuun tarkoitukseen. Lisäksi tuotteella on oltava ominaisuuksia, 
jotka toimivat täydennyksenä tuotteen suorituskyvylle. Tuotteen on oltava 
myös käyttövarma ja luotettava, jolloin se odotetaan kestävän läpi sille asete-
tun elinkaaren ajan. Tuotteen tekniset tiedot, kuten kapasiteetti, koko ja kestä-
vyys tulevat määritellyksi suunnitteluvaiheessa, ja niihin liitetään sallitun vaih-
telun toleranssit, jotta voidaan tarkastella tuotteen vaatimuksenmukaisuutta. 
Kestävyydestä puhuttaessa tarkoitetaan tuotteen rasituksen sietokykyä, ja 
huollettavuudesta kun tarkastellaan miten helposti ja edullisesti tuotetta voi-
daan tarvittaessa korjata. Ulkonäkö, maku ja tuoksut vaikuttavat tuotteen laa-
tuarviointiin esteettisistä näkökulmista. Viimeisenä on vielä asiakkaan havait-
sema laatu, jota kukin asiakas arvioi omalla tavallaan, omista näkökulmistaan 
ja motiiveistaan. (Foster 2017, 27-29.)  
 
Yrityksen on kyettävä määrittämään prosessit, joilla voidaan muuttaa asiak-
kaiden vaatimukset tyytyväisyydeksi tarjotessa vaadittua tuotetta. Prosessit on 
määriteltävä, suunniteltava ja niitä on ohjattava tehokkaan toiminnan varmis-
tamiseksi, ja niiden operoimiseen ja valvontaan on määriteltävä vastuuhenki-
löt. Prosesseja on ohjattava hallituissa olosuhteissa, jotta niiden tuotokset vas-
taavat yrityksen laatukäsityksen linjaa ja tavoiteltua laatua. On mm. tiedettävä 
tarkkaan miten eri prosessit vaikuttavat tuotteisiin kohdistuvien vaatimusten 
saavuttamiseen, määriteltävä tuotevaatimusten saavuttamiseen johtavat kri-
teerit ja toimintatavat, prosessien tehokkuuden varmistavat mittaukset sekä 
tarkkailu- ja seurantatoimenpiteet. (Oakland 2014, 254-255.) 
 
Raaka-aineiden ollessa tarkoitettuja panimo- ja elintarviketeollisuudelle, kuten 
Viking Maltin tuotteet, on elintarvikelainsäädäntöä ja -määräyksiä noudatetta-
va kaikissa toiminnoissa, jotta tuotteiden turvallisuus ja laatu voidaan taata. 
Hyviin toimintatapoihin kuuluu hygieenisen toiminnan varmistaminen tuotan-
nossa, käsittelyssä, pakkauksissa, varastoinnissa ja toimituksissa. (Viking 
Malt quality manual may 2015, 85.) 
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6 SIILOSTON TYÖT 
Tässä luvussa kerrotaan siilostolla tapahtuviin työtehtäviin liiittyvää teoriaa, 
joka sisältää tuotteen viimeistelyyn olennaisesti mukaan kuuluvaa tuotteen 
pakkausta sekä siiloston käyttötarkoitusta, eli viljatuotteiden varastointia. Mo-
lemmat toiminnat ovat siiloston ydintehtävistä keskeisimpiä.  
 
6.1 Pakkaaminen 
Tuotteiden pakkaaminen on pakkauslinjastolla tapahtuva prosessi, jossa pak-
kaukset ja pakattava materiaali esivalmistellaan prosessia varten, ja sen aika-
na tuote annostellaan ennalta määrättyjen määrien mukaiseksi, pakkaus sulje-
taan, siihen liitetään etiketti tuotteen tunnistamiseksi ja lopuksi tuotteet yksi-
köidään jakelupakkauksiksi. On tärkeää varmistaa elintarviketeollisuudessa 
käytettävän pakkauslinjaston puhdistettavuus ja olosuhteiden muutosten, ku-
ten lämpötilan ja kosteuden sietokyky sähköisten laitteenosien kohdalla. Lin-
jastossa tulee pystyä varmistamaan pakattavan tuotteen puhtaus kontaminaa-
tioiden estämiseksi suunnittelemalla ihmisten kulkureitit ja itse linjasto asian-
mukaisiksi. Jokaisella pakkauskoneen käyttäjällä on oltava kirjalliset ohjeet 
tehtävistä toimenpiteistä. (Järvi-Kääriäinen & Ollila 2007, 183-186.)  
 
Pakkauslinjastoilla käytettävät robotit tekevät toistuvaa ihmisvoimille raskasta 
liikettä, jossa pakkaus siirretään linjaston siirtohihnalta kuormalavalle, jonka 
avulla tavaran käsittely kuljetusketjussa on tehokkaampaa. Tuotteen pak-
kauspäivämäärä, paino, tuotekoodit ja -sisältö, eränumerot jne. lisätään 
useimmiten vasta valmiisiin pakkauksiin. Järvikääriäisen ja Ollilan mukaan 
(2007, 190) merkintä tehdään etiketöinnillä, joista enimmäkseen käytetään 
tarraetiketöintiä ja märkäliimauksella tehtävää paperietiketöintiä. Tarraetiketit 
ovat edullisia ja helppoja käyttää, ne ovat järjestelmiltään joustavia soveltuen 
nopeisiin tuotevaihtoihin. Märkäliimattavat paperietiketit sen sijaan ovat pani-
mo-  ja virvoitusjuomateollisuuden ja säilykevalmistajien suosiossa nopeuten-
sa vuoksi, mutta tuotevaihdot niillä ovat hankalampia. Etiketteihin voidaan liit-
tää tulostuksen yhteydessä RFID-tarroja, minkä lisää monipuolisesti etiketin 
käyttömahdollisuuksia. Lämpösiirtokirjoittimella toimiva tarraetiketöintilaite si-
sältää värinauhan ja tarranauhan, sekä lämpöä ja puristusta käyttävän kirjoi-
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tinpään, jolla haluttu tieto siirretään etikettiin, ja sen tulostusjälki kestää me-
kaanisen rasituksen hyvin, eikä se kärsi UV-valosta pahasti.  
 
llman koneita ja laitteita käsiteltävissä olevia paperisäkkejä käytetään kuiville 
ja valuville tuotteille, kuten sementille, elintarvikkeille ja lannoitteille. Säkit 
koostuvat vähintään kahdesta eri kerroksesta, joista toinen voidaan pinnoittaa 
kosteudelta suojaavaksi. Pakkaus luokitellaan paperisäkiksi, mikäli se on ym-
pärysmitaltaan 500–2100mm, josta pienemmät ovat pusseja ja suuremmat 
suursäkkejä. (Järvi-Kääriäinen & Ollila 2007, 140.) Tyhjänä laskostettavien 
suursäkkien valmistusmateriaalit ovat muovi, kangas tai paperi, ja ne ovat 
suunniteltu käytettäväksi sellaisille määrille materiaalia, jonka siirtämiseen 
pakattuna tarvitaan koneita ja laitteita. Niiden yläosassa on yksi tai neljä nos-
topistettä koneellista käsittelyä varten, ja niitä säilytetään ja siirretään yleensä 
kuormalavan päällä. Suursäkeissä on oltava turvallisesta käytöstä ja sisällöstä 
kertovat kiinnitetyt laput, tai sekä tyhjänä että täytettynä luettavissa olevat pai-
natukset. (Järvi-Kääriäinen & Ollila 2007, 171.) 
 
Syitä pakkaamiselle 
Tuotteen pakkaamisella tavoitellaan sen suojaamista fysikaalisilta, biologisilta 
ja kemiallisilta rasituksilta. Oikein pakkaamalla elintarvikkeet suojataan valolta 
ja hapelta, kuljetusketjun aikana tapahtuvilta säävaihteluilta, hyönteisiltä, sekä 
haju- ja makuaistein havaittavilta kontaminaatioilta. Hyvä pakkaus sisältää 
kaikille toimitusketjun osapuolille informaatiota tuotteesta, säilytysohjeet ja -
ajan, ja se voi parantaa tuotteen imagoa. Sopiva pakkaus ei aiheuta häiriöitä 
lavauksessa ja kestää varastoinnin, kuljetuksen ja käsittelyn aiheuttamaa tä-
rinää ja iskuja. (Järvi-Kääriäinen & Ollila 2007, 11.)  
 
Yritysten välisessä liiketoiminnassa pakkauksilla tavoitellaan helppoa käsitte-
lyä, matalia pakkauskustannuksia ja vähäistä jätemäärä (Järvi-Kääriäinen & 
Ollila, 2007, 24). Lisäksi Branchin mukaan (2009, 86) optimaalinen tuotteiden 
pakkaaminen voi nostaa kuljetuskaluston täyttöastetta jopa 15 prosenttia.  
Euroopan komission toimeenpanema asetus N:o 1935/2004 elintarvikkeiden 
kanssa kosketuksiin joutuvista materiaaleista edellyttää, että elintarvikkeiden 
pakkauksista ei siirry normaaleissa ja odotettavissa olevissa olosuhteissa ih-
misen terveyttä vaarantavia ainesosia, eikä tuotteeseen aiheudu sopimattomia 
muutoksia (Karamfilova & Sacher 2016, 14). 
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6.2 Viljatuotteiden varastointi 
Maatalouden viljatuotteiden varastointiin tarkoitettu siilosto koostuu useista 
siiloista, joihin voidaan vähäisellä työmäärällä varastoida suuria määriä viljaa. 
Siilot voivat olla mm. yhtenäisiä saumattomia betonirakenteisia tai helposti 
purettavia ja siirrettäviä teräsrakenteisia. (International Silo Association 2017.) 
Yleisimpänä massatavaran varastona toimiva siilo on sylinterin muotoinen 
rakennelma, jonka kartion muotoisen pohjan keskellä olevasta kanavasta va-
rastoitua materiaalia voidaan purkaa ulos (Frilund & Pihkala 1988, 106). 
 
Viljan säilyvyyteen varastoinnin aikana vaikuttavat Tipplesin mukaan (1995) 
mm. materiaalin lämpötila, kosteus ja ravintopitoisuus. Myös käsittelyn vaiku-
tukset viljan puhtauteen — esim. mikrobien ja tuholaisten ehkäisy — sekä va-
rasto-olosuhteiden happipitoisuudet ovat olennaisia osatekijöitä säilyvyyden 
kannalta unohtamatta varastointiajan vaikutuksia. Ennen varastointia viljan on 
siis oltava puhdistettua ja kuivattua kosteusprosentin saamiksesi riittävän alas 
säilyvyyden parantamiseksi. (Tuomela s.a., 1.) Myös varastointiaika, virtaama, 
ympäristön olosuhteet ja vuodenajan vaihtelut ovat käyttöolosuhteissa muut-
tuvia tekijöitä, jotka vaikuttavat suoraan siilossa varastoitavan materiaaliin 
(Brown & Nielsen 1998, 3-4). Maltaan varastoinnissa liian suuri kosteuspro-
sentti voi aiheuttaa varastohomeiden kasvua, joka johtaa toksiinien syntymi-
seen ja valmiin oluen ylikuohuntaan (Mallasohran viljelyopas 2012, 16). Ho-
memyrkkyjä, eli mykotoksiineja sisältävät viljatuotteet ovat terveydelle haitalli-
sia, eikä niiden tuhoaminen edes korkeissa lämpötiloissa välttämättä onnistu 
(Palva 2005, 65). 
 
Ennen kuin elintarviketeollisuus saa tarvitsemansa viljan käyttöönsä, on se 
kuivattu jo maatilalla säilyvyyden parantamiseksi ja mikrobikantojen sekä ho-
memyrkkyjen leviämisen estämiseksi. Tilavarastoinnin yhteydessä tapahtuva 
kuivaus vähentää niin teollisuuden kuin koko tuotantoketjun sisällä tapahtuvi-
en laatuongelmien ilmenemistä. Maailmanlaajuisesti suomalainen tilakuivaus 
ja -varastointi on erittäin harvinaista, ja sen etuihin kuuluu myös parantunut 
viljan logistiikan suunnittelu ja jäljitettävyyden seuranta. Molemmista on hyötyä 
niin teollisuuden ja viljelijän kuin lopputuotteenkin käyttäjän kannalta. (Palva 
ym. 2005, 14-19.)  
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7 VIKING MALT OY  
Opinnäytetyön toimeksiantajayritys on maailman johtava erikoismaltaita pienil-
le ja suurille panimoille valmistava ja toimittava yritys, jonka Lahdessa toimi-
vassa Suomen ainoassa toimipisteessä mallastus tapahtuu kahdessa mallas-
tamossa. Yrityksen mallastamoita on Halmstadissa Ruotsissa, Vordingborgis-
sa Tanskassa, Lahdessa, Puolassa Sierpcissä ja Strzegomissa, sekä Pane-
vezysissä Liettuassa. Tuotannon kokonaiskapasiteetti on 600 000 tonnia vuo-
dessa, josta Lahden mallastamoiden osuus on 80 000 tonnia. Yrityksen nykyi-
selle paikalle Lahteen aivan keskustan tuntumaan on alun perin vuonna 1883 
perustettu viinanpolttimo Oy Lahden Polttimo Ab, jonka ainoaksi omistajaksi 
yrityksen varhaisessa vaiheessa päätyi Ferdinand Frigrén. Polttimo-yhtiöiden, 
jonka mallastuotantoa harjoittava tytäryhtiö Viking Malt on, nykyinen toimitus-
johtaja on Frigrénin perheen viidennen sukupolven edustaja Pär-Gustav Re-
lander. Liiketoiminta ensimmäisinä vuosikymmeninä yritys oli keskittynyt vii-
nanpolttoon, mutta 1930-luvulla aloitettu maltaan tuotanto nousi lopulta pää-
toimialaksi. (Viking Malt 2018.) Viking Maltin liikevaihto Taloussanomien mu-
kaan (Viking Malt Oy Yrityksen tiedot 2018) on melkein 190 miljoonaa euroa, 
ja se tehtiin vuonna 2016 yli kahden sadan työntekijän voimin.  
 
Tämän opinnäytetyön aiheena olevan siiloston työtehtävien ohjeiden yhtenäi-
syys on selkeä kuvata laatukäsikirjan prosessikaaviolla Blending and Packa-
ging (Kuva 3). Siinä olevat kaikki punaisella värjätyt vaiheet kuuluvat siiloston 
ydintehtäviin.   
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Kuva 3. Blending and packaging - siiloston työtehtävät toimintoja kuvaavassa prosessikaavi-
ossa (Viking Malt quality manual May 2015, 39) 
  
Yläpuolella näkyvässä kuvassa 3 varastoinnissa olevat maltaat otetaan käyt-
töön mallasseosten ajoon (Blending recipe), mallasseokset ajetaan ja puhdis-
tetaan ajon aikana (Blending and Cleaning), josta maltaat päätyvät valmistuot-
teiden pakkaukseen (Ready Product Storage), prosessointiin (Processing), 
sivutuotteiden käsittelyyn (By Product Handling) ja lopulta lastaukseen (Loa-
ding). Mainittujen vaiheiden joukkoon kuuluu työtehtäviä, kuten maltaanajo, 
maltaan ja maltaista tehtyjen jauhojen ja rouheiden säkitys sekä lastaukset 
rautatie-, merikontti- tai maantiekuljetuksiin. Ydintehtävien lisäksi joukkoon 
kuuluu toiminnan seuraamista ja laadun valvontaan liittyviä tehtäviä, kuten 
näytteiden otto ja toimittaminen laboratoriossa tehtävää laadunvalvontaan var-
ten (Sampling for LF Production Control), tuotannon kirjanpitoa tietojärjestel-
millä (Production Bookkeeping) sekä muita tukitoimia. Työtehtävistä jokainen 
tehdään tavalla tai toisella siiloston työympäristössä ja on osa päivittäistoimin-
taa. Viking Malt Oy:n raaka-aineiden saapuminen ja valmiiden tuotteiden läh-
teminen, ja niihin liittyvien tukitoimien logistiikka tapahtuu siilostolla.  
 
8 TYÖOHJEIDEN TOTEUTUS 
Tässä opinnäytetyössä oli tarkoitus tehdä Viking Malt Oy:n Lahden toimipis-
teessä olevalle lähtevään logistiikkaan ja pakkaustoimintaan keskittyvän siilos-
tolle työohjeet ja tutkia samalla sen nykyistä tilaa. Työohjeita tehtäessä löytyi 
kehityskohteita, joita ehdotetaan toimeksiantajalle niitä sisältävässä luvussa. 
Työohjeet tulevat olemaan etenkin uusien ja pitkään poissa olleiden työnteki-
jöiden apuna ja saatavissa opastamaan työtä silloin, kun oma osaaminen on 
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epävarmaa. Työohjeet tulevat nopeuttamaan työtehtävien oppimista, joka toi-
silla on voinut tähän asti kestää kuukausia. Tässä luvussa kerrotaan tarkem-
min näistä edellä mainutusta asioista, ja lisäksi pohditaan ohjeita tehdessä 
mieleen tulleita vastauksia tutkimuskysymyksiin. 
 
8.1 Työohjeiden teko 
Työohjeiden kirjoittaminen oli monivaiheinen tehtävä. Ennen ensimmäistäkään 
suunnitelmaa oli pohdittava mistä tehtävistä ohjeet tehdään ja mitä niihin kuu-
luu. Osa työtehtävistä liittyy tiukasti toisiinsa ja osa vain välillisesti, joten myös 
erottelu sen suhteen, mitä mihinkin ohjeeseen on kirjoitettava ja mille työn 
osille oli tehtävä omat ohjeensa, jouduttiin tekemään ennen ohjeiden aloitta-
mista. Osa ohjeista tehtiin tehtävistä, joissa voi tulla säännöllisin väliajoin tie-
tynlaisia työympäristössä syntyvään pölyyn liittyviä ongelmia, jotka aiheuttavat 
seisakkeja, katkoja yms. häiriöitä, työntekijöille tarpeetonta liikkumista aluei-
den ja koneiden välillä ja osittain uudelleen tekemistäkin, mutta koska niiden 
määrä olisi liian suuri liitettäväksi ohjeisiin mukaan, pidettiin viisaampana jät-
tää ne pois ohjeista. Ilman niitäkin ohjeiden kokonaissivumäärän oletettiin 
kasvavan huomattavan suureksi. Työohjeiden yksilöinti ja toisistaan erottelu 
selvitettiin yhteistyössä toimeksiantajan kanssa, jolloin myös työn kokonaisuus 
ja todellinen sisältö sai ensimmäiset hahmotelmansa.  
 
Aloituspalaverissa syksyllä 2017 toimeksiantajan kanssa otettiin esille työtä 
ohjaava suurpiirteinen aikataulu, jonka tavoittaminen sekä nopeuttaisi ohjei-
den hyödyntämistä toimeksiantajalla että edesauttaisi tekijän omaa valmistu-
misaikataulussa pysymistä. Aikataulua arvioitaessa oli tiedossa, että syksyn 
aikana on runsaasti lähiopetusta ja itseopiskelua vaativia opintojaksoja, jotka 
tulisivat haittaamaan opinnäytetyöhön keskittymistä, joten oli todennäköistä, 
että varsinaisesti työn tekoon päästäisiin vasta tammikuun puolella.  
 
Tutkimussuunnitelmaan hahmoteltiin alustavasti työn kokonaisuutta ja sen 
osia. Tutkimussuunnitelma muovautui nykyiseen lopulliseen muotoonsa kui-
tenkin vasta myöhemmin teorian hankinnan aikana, mutta sen perusta pysyi 
kutakuinkin samana loppuun asti. Oli selvää, että työhjeet ovat opinnäytetyön 
työosuus, mutta ennen työohjeiden lopullista valmistusta oli kuitenkin tärkeää 
ymmärtää taustat, miksi työohjeita tehdään ja mitä niissä on huomioitava. 
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Loppusyksystä ehdittiinkin hahmotella teoriaosuutta, mutta vasta tammi- ja 
helmikuun aikana teoriaosuudelle löytyi oikeanlainen työhön sopiva linja, jolla 
voidaan tukea työohjeiden tekoa ja niiden sisältöä. Ohjaavan opettajan kanssa 
käydyissä sähköpostikeskusteluissa löytyneistä päälinjoista löytyi osittain to-
della runsaasti teoriaa. Toisaalta, esimerkiksi tekijän suorassa käytössä olleis-
sa kirjastoissa ja tietolähteissä ei ollut materiaalia mm. työn kohteena olevaan 
työympäristöön liittyen, joten materiaalia jouduttiin hankkimaan myös muiden 
Suomen korkeakoulujen kirjastoista. Myös sisällysluettelo eli monenkirjavaa 
elämää, sillä mm. laatu ja työturvallisuus liittyvät monissa työosan vaiheissa 
hyvin yhteen, mutta ne oli pyrittävä erottelemaan toisistaan selkeästi.  
 
Ohjeita alettiin valmistella syksyllä, sillä oli luontevaa etsiä teoriaosuuteen so-
pivaa materiaalia luonnosteltujen ohjeiden pohjalta. Yhtäkään ohjetta ei kui-
tenkaan saatettu loppuun asti syksyn aikana, sillä riskinä olisi, että niistä tulisi 
muuten turvallisuuden, laadun ja työnopastuksen kannalta puutteelliset, mikä 
haittaisi myös yksiselitteisen tuotoksen aikaan saamista. Jokaisen ohjeen olisi 
oltava sellainen, että työntekijä ymmärtää niitä lukiessaan samat asiat mistä 
hän kuulee työyhteisössä puhuttavan, eli myös käytetty terminologia oli oltava 
täsmällistä, jotta eri lukijat eivät tulkitse sitä eri tavoin. Sain kuitenkin toimek-
siantajan edustajien kanssa pidetyssä aloituspalaverissa ohjeet itse päättää, 
missä muodossa aiheen kirjallisen muodon luon, sillä heillä ei ollut erityisiä 
vaatimuksia sen suhteen. Sain kuitenkin nähdä muiden Viking Maltin toimipis-
teiden ohjeita, lähinnä ruotsin kielisiä, joista pystyin ottaa mallia siitä minkälai-
nen ulkoasu ohjeilla olisi oltava, jotta ne olisivat visuaalisesti yhtenäisiä kes-
kenään. Lisäsin kuitenkin niistä poikkeavasti työohjeiden alkuun tekstit, joissa 
kuvataan ohjeen tarkoitus ja pääpiirteet miksi mitäkin asioita tehdään helpot-
tamaan perehdytysvaiheessa olevan työntekijän ymmärtämistä asioista. Näin 
ohjeissa yhdistyy osittain vanhat prosessikuvauksen kaltaiset ohjeet ja sekä 
uudet työohjeet.  
 
8.2 Johtopäätökset 
Toimeksiantaja pystyy uusilla ohjeilla ajamaan sisään uusia työntekijöitä ai-
empaa tehokkaammin, ja työntekijät pystyvät tarvittaessa tarkistamaan yksi-
tyiskohtaisiakin tietoja oma-aloitteisesti työohjeista silloinkin, kun kokeneem-
piin työntekijöihin tai esimiehiin ei saada yhteyttä. Esimerkiksi maltaan seos-
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tusajoihin liittyviä puhdistuksen ohitusta ja sen toimenpiteitä on usein vaikea 
muistaa, sillä ne voivat olla harvinaisia, tai ne voivat osua vuorotyössä pyöri-
vän siiloston työntekijän kohdalle harvoin. Työohjeet voidaan sijoittaa helposti 
saataville intranettiin tai kansioihin paikkoihin, joissa odotusaikana niitä voi-
daan opiskella, tai joissa niitä työtehtävien yhteydessä tarvitaan. Työohjeet 
eivät poista ilmoitustauluille ja sähköpostiin kertyvien lisäohjeiden ilmoituksen 
tarvetta, mutta auttavat kuitenkin vakiinnuttamaan keskeisiä työtapoja. Niihin 
voidaan kuitenkin lisätä tärkeitä lisäohjeita myöhemminkin. Ohjeilla vähenne-
tään kertaamisen tarvetta työnopastuksesta. Työohjeita suositellaan luetta-
vaksi sellaisena aikana, kun odotetaan jonkin prosessin valmistumista tai 
päättymistä, eikä voida sitä ennen tehdä mitään muuta työtehtäviä edistäviä 
toimia, mikä on ollut yleistä etenkin uusien työntekijöiden kohdalla. 
 
Työohjeiden tarkoitus on lean-filosofian mukaan työn vakiinnuttaminen, joten 
työohjeissa käytettiin työntekijöiden käyttämiä termejä sellaisista asioista, joilla 
on virallisempien nimien lisäksi arkikielisemmät nimet. Tällaisia virallisia ter-
mejä ovat esimerkiksi seostusohje, eli työkielessä ajolappu, joka se on tulos-
tettava seostusajojen ohje, ja tuotantotilausnumero, joka tunnetaan paremmin 
nimellä blend-numero, analyysinumero tai yksinkertaisesti pelkkä blendi. Jo-
kaisella työtä opastavalla on yhteinen terminologia, mutta kuitenkin oma per-
soonaansa ja oma tapa opastaa. Osa opastajista on muita kokeneempia, jol-
loin he osaavat kertoa työtehtävistä merkityksellisiä vinkkejä, joista jotkut muut 
eivät huomaa mainita. Opastettava kyllä huomaa, jos yksi opastaja kertoo asi-
at eri tavalla kuin toinen, tai pienin sävyeroin, mutta opastaja ei, ellei opastet-
tava siitä mainitse. Työohjeilla opastuksesta voidaan ymmärtää heti alusta 
lähtien mitä työtehtävät tulee sisältämään ja mitä opastaja tarkoittaa, jos työ-
ohjeita on opiskeltu jo perehdytyksen alkuvaiheissa ja työsuhteen alun ajan. 
Lisäksi työohjeita voidaan käyttää auditointien yhteydessä osoittamaan, että 
työtehtävien kehittämiseen ja siisteyteen, ja sitä kautta prosessien laatuun ja 
tuotteiden laatuvaatimuksiin ollaan valmiita panostamaan.  
 
Kiireisen työn nykyistä tilaa voidaan pitää paineen ja stressin sietokykyä edel-
lyttävänä työnä nopeatempoisuudestaan, vaihtelevista tilanteistaan ja amma-
tillsta luovuutta vaativasta luonteestaan johtuen. Ei ole varmaa ehditäänkö 
työssä aina miettiä turvallisuusasioita ennen toimintaa, vai pyritäänkö vain 
suorittamaan nopeasti rutiinilla kukin vaihe loppuun. Laatua pyritään selkeästi 
32 
 
ylläpitämään, mutta väsymyksen ja kiireen yhdistelmänä samaan aikaan me-
neillään olevissa monivaiheisissa töissä voi keskittyminen herpaantua. Päivit-
täisessä toiminnassa ilmenee paljon yksittäisiä ongelmia, joista merkittävä osa 
voidaan ratkaista ammattitaitoisen työntekijän omalla aktiivisuudella.  
 
8.2.1 Työohjeiden vaikutukset laatuun 
Laadun käsitteitä joutui miettimään esim. tehtäessä säkitysohjeita, joissa oli 
mainittava, että aina pyritään valmistelmaan asiat niin, että edellisen säkityk-
sen päättyessä voidaan aloittaa uusi, eli sovelletaan lean-ajattelua ja pyritään 
omalla tekemisellä lisäämään koneen tehokasta käyntiaikaa. Jatkossa pak-
kausmäärän mahdollisesti lisääntyessä tällainen toimenpide vakiintuessaan 
voi olla merkittävä tekijä vuositasolla säkitettävien tuotteiden määrissä, vaikka 
laitteisiin ei tehdä mitään muutoksia. Lisäksi mm. avattujen säkkien hylkäämi-
sestä oli mainittava, sillä elintarviketuotannon kontaminaatioriskiä on pyrittävä 
lieventämään.  
 
Työohjeita tehtiin mm. näytteenotosta, joita ohjeistettiin myös ottamaan niissä 
työtehtävissä, joista prosessien onnistumista mitataan ja seurataan laborato-
rioanalyysein, sillä näytteiden ottaminen on osa laadunvalvontaperiaatteita ja 
se soveltuu ISO9001-standardin mukaiseen prosessien onnistumista tarkaste-
levaan mittaamiseen ja seurantaan. Tämä myös edistää tuotannon prosessien 
hallittua toteutusta. Näytteenotossa selviää mm. värivirheet, joiden sattuessa 
pitäisi periaatteessa pystyä selvittämään, mitä sellaisia ongelmia tuotteen 
seostusajossa tai pakkaustoiminnassa on tapahtunut, jotka aiheuttavat väri-
virheitä. Työohjeita tarkkaan noudattamalla voidaan vähentää värivirheiden 
syntymistä. 
 
Työtehtävissä on oltava todella varovainen monissa vaiheissa, esim. maltaan 
ajon aikana voi joutua käyttämään tikkaita, pakkauslinjaston ompelukonetta 
käytettäessä, trukkia ajettaessa ja kuormalavoja käsiteltäessä varastossa ja 
lastausten aikana jne. Pakkauskoneen käyttäjillä on oltava ohjeet siitä, miten 
laitetta käytetään, joten nyt ohjeet ovat olemassa. Ohjeita noudattamalla edis-
tetään ja ylläpidetään myös tuotteen puhtautta ja koneiden oikeaoppista käyt-
töä. Työturvallisuusajattelu on oltava kaikissa työtehtävissä läsnä, sillä turval-
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lisuus tukee laadun tavoittelua. Turvallisuushuomioita sisältävät ohjeet 
edesauttavat laatuvaatimusten tavoittelua.  
 
8.2.2 Työohjeiden vaikutukset perehdytykseen 
Työntekijän perehdytykseen voidaan vaikuttaa työohjeilla nykytilanteeseen 
verrattuna parantavaan suuntaan. Työntekijät voivat havainnoida ohjeiden 
avulla työtehtäviä uudesta näkökulmasta ja löytää työskentelyolosuhteiden 
parantamiseen uusia ideoita, tai vain ohjeiden parantamiseen tähtääviä kehi-
tysehdotuksia. Sen lisäksi, että ohjeita säilytetään yrityksen intranetistä, ja 
muulla  nopeasti luettavalla ja tarkasteltavalla tavalla, on ohjeista järkevää 
tehdä kansio, josta voidaan odotuspaikassa lukea yhteenkoottuna kaikkia oh-
jeita.  
 
Perehdytysvaiheessa olevalle työntekijälle ohjeiden antaminen, mahdollisesti 
jopa ennen työsuhteen alkamista, edistää varmasti ammatillista oppimista ja 
työyhteisöön sisään pääsemistä. Usein työntekijöillä voi mennä kuukausia 
aikaa oppia ymmärtää kaikki muiden työntekijöiden keskustelujen aiheet, mikä 
ei auta millään tavalla työhön liittyvän informaation sisäistämistä. Työtehtävien 
osaamista kuitenkin tarkistetaan hyvin sekä esimiesten ja muiden työntekijöi-
den toimesta, mikä on erinomainen asia. Jokainen haluaa uuden työntekijän 
oppivan, mutta kaikilla ei riitä malttia opettaa, neuvoa ja kerrata, jota on hi-
taammin oppiville tehtävä jopa moneen kertaan, joten työohjeet paikkaavat 
tätä ongelmaa. Ohjeet eivät kuitenkaan ole mikään työnopastuksen ”pelastava 
enkeli” tai ihmisen antaman opetuksen korvaaja, jos oppija kokee tekstin ku-
vienkin kera vastenmielisenä tai ei ole tottunut lukemaan ohjeita. Työohjeet 
voivat kuitenkin helpottaa työvuorosuunnittelua, sillä selkeistä ohjeista on hyö-
tyä kokemattomamman työntekijän pärjäämisessä yksin sellaisissa tilanteissa, 
joissa yleensä tarvittaisiin kokenutta osaavaa työntekijää. Uuden työntekijän 
voi antaa oppimisprosessissaan aiemmassa vaiheessa vapaasti tehdä työteh-
täviä ilman kokeneen työntekijän jatkuvaa valvontaa, mikä voi vähentää ko-
keneempien työntekijöiden ylityötarvetta.  
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8.3 Kehitysehdotukset 
Kehitysehdotuksia oli vaikea löytää, sillä puutteiden ja kehitysehdotuksen löy-
täminen ja jakaminen toimii erinomaisesti työyhteisön sisällä, ja niitä jaetaan 
oman kokemukseni mukaan aktiivisesti esimiehelle. Luultavasti osasta kehi-
tysehdotuksiani yritys on tietoinen jo omien kokemuksiensa kautta, mutta nä-
mä ovatkin uusien työohjeiden tekemisen kautta tulevia ehdotuksia, joten nii-
den mainitsematta jättäminen ei olisi järkevää.  
 
8.3.1 Työhön liittyvät ehdotukset 
Säännöllisellä työturvallisuus- ja ensiapukoulutuksella voitaisiin varmistaa, että 
jokainen työntekijä ymmärtää vastuunsa turvallisuuden suhteen ja osaa tarvit-
taessa auttaa vahingon sattuessa muita työntekijöitä. Työturvallisuuskoulutuk-
sen avulla työntekijät oppisivat mahdollisesti uusia tapoja tarkastella omaa 
työympäristöään, jolloin turvallisuuspuutehavaintojen tekeminen olisi helpom-
paa. Havaintoa voitaisiin lisäksi tukea atk-pohjaisella järjestelmällä, johon 
puutteet kirjataan, ja johon jokainen työntekijä olisi velvollinen kirjaamaan 
esim. vähintään 3-5 turvallisuuspuutetta kuukaudessa, tai muussa hyväksi 
katsottavassa ajanjaksossa. Turvallisuuspuutehavaintojen tekemisen lisäämi-
nen palkkausjärjestelmään jonkinlaisena palkan lisänä vähentäisi uutena työ-
tehtävänä tulevan kirjaamisvelvollisuuden aiheuttamaa vastustusta.  
 
Etenkin uudet työntekijät voivat katsoa tilanteita erilaisesta näkokulmasta au-
topilotin kaltaisesti rutiinilla työtehtäviä suorittavan kokeneeseen ammattilai-
seen verrattuna, joten myös heitä on syytä kannustaa ongemien havaitsemi-
seen. Tällaista asiaa kannattaa painottaa jo perehdytysvaiheessa, etenkin 
hieman sen jälkeen, jolloin työtehtävistä alkaa tulla rutiininomaisia. Työturvalli-
suuspuutteiden etsiminen ja havainnointi toimii työntekijäjää itseään aktivoiva-
na osana työntekijän omassa perehtymisprosessissa. Työohjeiden sisältämän 
ja niistä johtuvan tietotulvan aiheuttavien ongelmien vähentämiseksi olisi jär-
kevää antaa uudelle työntekijälle vain tärkeimpien päätehtävien ohjeet, kuten 
maltaiden seostusajojen ja säkityslinjaston ohjeet, mikä edesauttaisi työtehtä-
viä oppimista, ryhmään pääsemistä sekä ymmärrystä päätehtävistä ja ydin-
prosesseista.  
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Joidenkin koneiden ja laitteiden kohdalla saattaa löytyä vanhentunteita työoh-
jeita, joten irrallisten työohjeiden läpikäynti ja niiden hyödytyjen ja päivitystar-
peiden arviointi voi olla paikallaan. Mahdollisesti vanhentunut tieto ei saisi häi-
ritse työtehtävien suorittamista nykyisellä vakiintuneella tavalla. Samoin niiden 
ohjeiden läpikäynti, joihin ei kiinnitetä huomiota, mutta jotka ovat olennaisia ja 
sijoitettu koneiden ja laitteiden yhteyteen, olisi suotavaa. Myös työohjeiden 
läpikäynti työntekijöiden kanssa, ja väärin tekemisen taloudellisten merkityk-
sen selventäminen jokaiselle työntekijälle, etenkin uusille perehdytyksen aika-
na, selkeyttäisi vastuun hahmottamista ja lisäisi kokonaisvaltaista virheellisten 
prosessien vaikutusten hahmottamista. Manuaalinen koneiden käyttö kuiten-
kin tehdään ja valvotaan ihmistyöllä, joten oikeiden työtapojen läpikäyntiä ko-
keneidenkin kanssa voidaan pitää tärkeänä.  
 
8.3.2 Tekniset ehdotukset 
Molempien myllyjen automatisointi muutaman napin painalluksen taakse voisi 
vähentää syntyneitä virheitä, ja mahdollinen myllyjen päivittäminen tehok-
kaampiin nopeuttaisi tuotteiden pakkaus- ja valmisteluprosesseja, mikä lisäisi 
pakkauskapasiteettia. Nykyään myllyjen kautta käsiteltävien maltaiden säkit-
täminen on huomattavan paljon hitaampaa kuin kokonaisen maltaan säkittä-
minen (kokonaista parhaimmillaan n. 7 tonnia tunnissa, rouhetta 2–2,5 tonnia 
ja jauhoa 1 tonni tunnissa) riippumatta siitä, että tehdäänkö sitä pakkauslinjas-
tolla vai suursäkitysasemalla. Jokaisella jauhatuksesta säästetyllä tunnilla eh-
dittäisiin säkittää siis seitsemän kertaa enemmän, ja rouhinnasta säästetyllä 
tunnilla noin kolme kertaa enemmän kokonaista mallasta. Etenkin automa-
tisoinnilla vähennettäisiin tiettyjen pakkaustoimintaan liittyvien työtehtävien 
riippuvaisuutta kokeneesta työväestä, jolloin ne voitaisiin aloittaa minkälaisella 
miehityksellä tahansa ilman virheiden syntymisen riskiä. Automatisointi voisi 
vähentää siiloston työntekjiöiden monivaiheista työtaakkaa, mikä auttaisi kes-
kittymään paremmin yksittäisiin asioihin kerralla usean työntehtävän samanai-
kaseen suorittamisen sijaan, mikä voisi vähentää virheitä ja helpottaa psyyk-
kistä kuormaa. Se voisi samalla vähentää suuresta työmäärästä ja virheiden 
korjaamisesta johtuvia ylityön tarpeita, mikä suoraan parantaisi työssä jaksa-
mista ja viihtyvyyttä. Automatisointi nopeuttaisi myös tuotevaihtoa, jolloin odo-
tus- ja asetusaika nopeutuisi ja pakkausmäärää voitaisiin lisätä, tai siirtää jopa 
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myöhemmäksi kohti tilatun tuotteen lähetysaikaa, jolloin varastomäärän ei tar-
vitsisi kasvaa.  
 
Toisaalta pienemmilläkin parannuksilla voitaisiin löytää hyötyä. Esim. jauha-
tuksen putken vaihdon yhteyteen kolmihaarainen liitos, joka joko käsin tai au-
tomaattisesti vaihtaisi suuntaa sen mukaan mihin jauhettua mallasta halutaan 
ajaa, ja siten poistaisi putken vaihtamisen tarvetta, ja siten nopeuttaisi tuote-
vaihtoja. Myös teksti ”VASARAMYLLY” ja ”VALSSIMYLLY” myllyissä itses-
sään auttaisi ensikertalaista hahmottamaan ja tarpeen tullen oma-aloitteisesti 
tarkistamaan missä laitteet ovat, ja muistamaan mitä niillä tehdään.  
 
Voisi olla järkevää tutkia, kannattaako säkkeihin ja valmiisiin lavoihin hankkia 
esim. RFID-tunnisteita sisältäviä etikettejä, joiden avulla voitaisiin automaatti-
sesti ylläpitää varastosaldoja ja tutkia hukkaa. Etenkin käsittääkseni kasva-
vassa säkitysmäärissä RFID-tunnisteiden käyttö voisi olla harkitsemisen ar-
voista. Tunnisteiden käyttöönotto edellyttäisi ainakin taloudellisen kannatta-
vuuden arviointia sen edellyttämien investointien takia, sekä sitä mahdollisuut-
ta, että asiakkaat saisivat tunnisteista nopeasti esiin tuotteiden ominaisuudet 
omia prosessejaan varten. Toisaalta tunnisteiden käytöllä voitaisiin mahdolli-
sesti edistää varastotoimintojen ulkoistamista sellaisiin yrityksiin, jotka tekevät 
varastointia päätoimialanaan. Yleiselläkin tasolla varastotoiminnot, kuten va-
rastointi, keräily, lähetysten valmistelu ja lastaukset, voitaisiin suorittaa tehok-
kaimmin sitä päätoimialanaan tekevissä yrityksissä, mutta sitäkin olisi syytä 
arvioida palvelu- ja kustannusnäkökulmien kautta.  
 
Hukkaan oli todella vaikea löytää mitään uutta. Säkityksessä tulee melkein 
väkisin vähän hukkaa aloituksessa, koska siilot ovat kaukana toisistaan, ja 
seostuksia ei voida tehdä vierekkäisistä siiloista tehtäväksi monenkirjavan tuo-
tevalikoiman takia. Jos annostelijoita voitaisiin ohjata seostusohjeen mukaan 
kilomääräisesti, voitaisiin mahdollisesti varmistaa, että jokaisesta seostusajos-
sa mukana olevasta siilosta tulee oikea kilomäärä ajoon mukaan. Mutta se-
kään ei varmistaisi sitä, että maltaat olisivat sekoittuneet tasalaatuisesti sekä 
siilon pohjalla (josta säkitettävät maltaat säkitetään ensimmäisenä) että siiloon 
ajettujen maltaiden päällimmäisissä kerroksissa, jolloin hukan määrä ei olisi 
muuttunut mihinkään. Jos seostusajot tehtäisiin ensin ensin yhteen seostussii-
loon, josta ne siirrettäisiin säkityssiiloon, olisi seoksen ominaisuudet tasalaa-
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tuiset, mutta siinä ongelmana olisi maltaan haurauden takia tuleva hukka, sillä 
hauras mallas murenee aina vain enemmän, kun sitä siirretään. Suurempi 
haitta olisi, että se vaatisi moninkertaisesti lisää kuljetinkapasiteettia ja työtä, 
mikä aiheuttaisi tarpeetonta lisätyötä. Sen sijaan hukkaa väkisinkin syntyvien, 
ns. rytösäkkien, eli tuotteiden pakkausprosessien aloituksessa ja lopetuksessa 
tulevan hukkamateriaalin hävittäminen edistäisi siisteyttä ja vapauttaisi tilaa 
käyttökelpoiselle varastoitaville tuotteille tai jo valmistelluille lähteville toimituk-
sille, mutta tämänkin uskon olevan jo jossain määrin tiedostettu asia. Hävittä-
misellä tarkoitetaan tässä tapauksessa hylätyn tuotteen hyväksikäyttöä pellet-
tien valmistukseen tai paahtimon käyttötarpeisiin siirtämistä.  
 
Turvallisuuteen liittyvänä seikkana voisi esittää ehdotuksen korkealla tehtävi-
en työtehtävien yhteydessä pidettäviin turvavaljaisiin liittyen. Niitä on vaikea 
sitoa päälle laittamisen jälkeen sellaiseen paikkaan, että työtehtävät onnistui-
sivat. Jos työntekijä sitoo itsensä valjaista rakenteisiin, on tämän vaikea liikkua 
työtehtävien edellyttämällä alueella pitäen myös omasta turvallisuudestaan 
huolta. Jos esim. irtotavarana lastauksessa merikontteihin turvavaljaat voitai-
siin kiinnittää päälle pukemisen yhteydessä lastaustyökohteeseen kiinnitettyyn 
vaijeriin, olisivat työntekijät useimmin sitoneet itsensä, eikä sidontaa tarvitsisi 
liikkumisen aikana irroittaa valjaita kiinteistä rakenteista, kuten tähän asti on 
tapahtunut valjaita käytettäessä. Työskentelyalueille voisi lisätä varoitus- ja 
ohjekylttejä. Esim. hopper-vaunujen lastauksessa voisi muistuttaa kyltein liuk-
kaasta vaununkatosta, pitämään kaiteista kiinni ja käyttämään hengitys-
suojainta sitä edellyttävien työtehtävien alueella. Lisäksi vaunujen lastaukses-
sa tarvittaville tarvikkeille, kuten irroitettaville lastausputkille ja harjoille voisi 
rakentaa telineet lastaussiltojen kulkureittien ulkopuolelle, jotta tavaroita ei 
säilytettäisi kulkureiteillä, mikä normaalisti aiheuttaa korkealla työskennellessä 
kompastumisriskin, ja sitä kautta vaaratilanteita.  
 
Maltaat joskus paakkuuntuvat siiloihin, mitä voitaisiin ehkäistä siilon pohjalle 
asennettavilla kartioilla, joka poistaa varastoitavan maltaan painon kohdistu-
misen suoraan purkuaukolle, johon tukkeutumat kertyvät. Kartion asennusta 
voisi olla järkevää harkita sellaisiin siiloihin, joissa pyritään varastoimaan aina 
samaa ongelmallista, herkästi paakkuuntuvaa tuotetta, tai niihin siiloihin, joista 
purku tehdään ruuvikuljettimilla, jolloin paakkuja on vaikea avata. Täryn asen-
taminen niihin siiloihin voisi myös olla tutkimisen arvoinen vaihtoehto, tai kiin-
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teärakenteiset sekoittimet, joita voidaan käynnistää hetkeksi tukkeuman 
avaamiseksi. Vastaavia ideoita on esitellyt mm. Frilund & Pihkala (1988, 108-
109) kertoessaan erilaisia tapoja holvautuvan materiaalin aiheuttamien häiri-
öiden ehkäisystä. 
 
8.4 Työn tuloksena syntyneet ohjeet 
Ohjeita syntyi lopulta erittäin runsaslukuinen määrä sekä ohjeiden osa-
alueissa että sivumäärissä mitattuna, ja ne kaikki liittyvät luvussa seitsemän 
käsiteltyihin siiloston ydintehtäviin. Ohjeiden mukaan ottaminen tähän opin-
näytetyöhön liitteiksi olisi ollut suhteetonta, sillä niitä tuli yhteensä seitsemän-
toista ja ne koostuvat lähes kahdesta sadasta sivusta kuvia ja tekstiä. 
 
Liitteisiin oli kohtuullista kuitenkin laittaa esimerkiksi yksi ohjeista, jotka tehtiin 
seuraavista aiheista: 
 maltaan säkitys 
 jauhojen säkitys 
 näytteiden otot 
 irtotavaran lastaus merikontteihin 
 säkkitavaran lastaus merikontteihin 
 Venäjälle maantiekuljetuksena lähtevän säkkitavaran lastaus 
 kuoritun ohrajauhon käynnistys 
 säkkitavaran lastaus rautatiekuljetuksiin 
 maltaan seostusajot ulosantosiiloihin 
 maltaan seostusajot säkityssiiloihin 
 tavaran vastaanotto 
 säkityslinjaston siivous 
 irtotavaran lastaus rautatiekuljetuksiin hopper-vaunuihin 
 asiakaskohtaisia tuotteisiin ja lastauksiin liittyviä erityisvaatimuksia yh-
teensä neljä eri ohjetta.  
 
Esimerkkiohjeeksi päätyi Maltaan seostus ulosantosiiloihin (Liite 1), jossa 
olennaista on seostusohjeen mukaisen seostusajon tekeminen, jotta seoksen 
tilannut asiakas saa haluamansa spesifikaatiot täyttävää tuotetta käyttöönsä, 
erityistilanteissa tärkeät suojavarustuksen käyttö, ja turvalliset työtavat mm. 
tikkaita tai portaita kiivetessä. Kyseinen ohje on myös hyvä esimerkki moni-
vaiheisesta työprosessista, joita siilostolla on monissa työtehtävissä, ja jonka 
oppiminen ulkoa vaatii tarkkaa panostusta sekä työtä opastavilta että opastet-
tavalta henkilöltä. 
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9 POHDINTA JA ARVIOINTI 
Työn tekeminen aloitettiin tutustumalla toimintatutkimuksen teoriaan, mutta 
siihen tutustuessa ja siitä paljon lukiessa selvisi, kuinka vaikeaa on päättää 
aivan alkuvaiheessa mitkä asiat tulevat liittymään työhön olennaisesti. Osa 
informaatiosta saattoi tuntua yleisellä tasolla todella olennaiselta, mutta se, 
että liittyvätkö ne juuri tähän työhön, oli ajoittain vasta pitkien harkintojen jäl-
keen selvemmän tuntuista. Sama ajatusprosessien teema jatkui myöhemmis-
sä teoriaosuuden rakentamisen vaiheissa. Usein teoriaa kirjoittaessa saattoi 
tuntua, että työn toiminnallisuudesta johtuen olisi helpompaa löytää teoriaa 
uuden tuotoksen luomisen yhteydessä. Tasapainottelu työohjeiden ja teo-
riaosuuden samaan aikaan tekemisen välillä hankaloitti kokonaisuudessa 
opinnäytetyöprosessia. Työn tekijänä oppimisprosessi on ollut siis erittäin 
hyödyllinen, sillä nyt olisi paljon helpompi valita se linja, jonka mukaan työtä 
lähtee tekemään, sekä se työjärjestys, joka edesauttaisi ja tukisi tulevia työ-
vaiheita. Kuitenkin jo tutkimussuunnitelman tekemisen vaiheesta lähtien pro-
sessi tuntui nautinnolliselta, sillä aiheena on sellainen työ, joka oli vähintään-
kin ajatuksen tasolla kulkenut jo pari vuotta.  
 
Tutkimuskysymysten mukana oleminen ei ole toiminnallisessa opinnäytetyös-
sä olennaisia, mutta niitä pidettiin mukana, sillä niistä toivottiin löytyvän apua 
nykytilanteen ymmärtämisessä, jota pidettiin toimeksiantajan puolelta tärke-
ämpänä työohjeiden toteuttamisen lisäksi. Tärkeintä toimintatutkimuksessa on 
kuitenkin luoda uutta, missä onnistuttiin, sillä vastaavia ohjeita yrityksen muilla 
toimipisteillä ja osastoilla on jo olemassa, mutta siiloston töistä niitä ei ollut. 
Näin jälkikäteen on helpompi arvioida, että todellisuudessa tutkimuskysymyk-
set hankaloittivat työtä, sillä niitä oli vaikea pohtia työn tekemisen aikana.  
 
Ohjeiden teko tuntui luontevimmalta tavalla, jossa ensin luonnosteltiin joitain 
ohjeita kotona ja sen jälkeen kuvattiin työvaiheita työkohteessa niihin liittyen, 
leikattiin ja muokattiin kuvia, ne liitettiin ohjeisiin ja sen jälkeen tarkasteltiin 
mitä vaiheita on kuvattava lisää, mitkä on otettava uudestaan ja mistä vaiheis-
ta puuttuu informaatiota, jota voisin hankkia seuraavalla kerralla työntekijöiden 
kanssa keskustelemalla käydessäni toimeksiantajan tiloissa. Tätä olisi voinut 
tehdä kesän työsuhteen aikana suunnittelematta niin paljon etukäteen, jos 
olisi ollut selkeää kuinka suuri työmäärä tähän liittyy. Työn tekemistä varten 
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järjestettiin myös sopiva työtila ja välineet toimeksiantajan puolesta, mutta nii-
den käyttäminen jäi vähäisemmälle, sillä mm. samaan aikaan menneet oppi-
tunnit ja teorian kasaamisessa auttanut ammattikorkeakoulun kirjasto asuin-
paikkakuntani lisäksi olivat yli 120 km:n päässä työkohteesta. Niistä saatiin 
kuitenkin riittävästi apua työn tekemiseen ja ajoittain ne olivat todella tärkeitä 
työn tekemisen kannalta. Kotona tekeminen vähensi etenkin häiriötekijöiden 
mahdollisuutta ja teki materiaalin kasaamisen mm. yli 300 kuvan pohjalta hel-
pommaksi. Aina kun joitain asioita oli tarkistettava, piti etsiä kuva josta sen voi 
tarkistaa. Onneksi jossain määrin pysyi muistissa minä päivinä oli kuvattu mi-
täkin, joten kuvien ollessa kronologisessa järjestyksessä ne löytyivät kuitenkin 
yleensä sieltä mistä olettikin, mutta eivät ne silti koskaan osuneet heti silmään 
sillä hetkellä kun niitä tarvitsi. Kuvaa etsiessä saattoi tulla muuta asiaa mie-
leen kuvista jota näki, mikä taas pakotti pistäämään jotain ylös, jolloin alkupe-
räisen kuvan tai informaation etsimisen harhautui pois raiteiltaan.  
 
Joitain informaatioita pyydettiin työntekijöiltä silloin, kun niiden aika oli mutta 
he unohtivat mainita asioista, ja asiasta tiedustelukin saattoi unohtua. Asioi-
den, etenkin sellaisten jotka eivät ole osa työntekijöiden päivittäistä toimintaa, 
unohtaminen siiloston työtehtävissä on täysin ymmärrettävää, joten niiden 
tapahtuessa saattoi vain syyttää itseään ja parantaa omaa toimintaa. Siilostol-
la kuitenkin tärkeintä on tehdä siiloston työtehtävät, jotka moninaisuudessaan 
saattavat kaapata työntekijän ajatukset täysin pois ruutinin ulkopuolisista asi-
oista, mikä tietenkin on etenkin työturvallisuuden kannalta hyvä asia. Lopulta 
ilmeni, että päiväkirjan kirjoittaminen auttaa kaikkein eniten työn toteuttamista, 
jolloin kaiken keskeneräisen löytää aina helposti.  
 
Ajoittain täsmällisen tiedon kirjaaminen tuotti hankaluuksia, sillä työtehtäviin 
tottuneena jopa joidenkin esineiden nimet saattoi olla hukassa, sillä niistä ei 
välttämättä edes käytetä työtehtäviä tehdessä mitään nimitystä, vaan niitä 
vain käytetään fyysisesti. Esimerkkinä niinkin yksinkertaista sanaa kuin siipi-
ruuvi, jolla vasaramyllyn seulojen luukut ovat kiinni, tuskin on kukaan työvuo-
rojensa aikana sanonut, joten siitä ei ollut muodostunut automaattista nimitys-
tä sille kyseiselle hetkelle käytettäväksi, jolloin sitä kaipasi. On helpompi sa-
noa työtä opastaessa ”avaa nuo” tai ”kiristä nämä”, mutta ohjeissa niin kirjoit-
taminen lisäisi riskiä tulkinnanvaraisuudelle. Jauhatuksesta puhuttaessa ku-
kaan kokenut työntekijä ei oleta valssimyllyn liittyvän keskusteluun, joten heille 
41 
 
myllyn tarkan nimen mainitseminen on ohjeessa tarpeetonta, mutta uusi työn-
tekijä ei välttämättä edes erota valssimyllyä vasaramyllystä, joten siinäkin on 
tärkeää käyttää oikeaa terminologiaa. Ei voida käyttää sanoja ”viereen” tai 
”reunaan”, vaan on käytettävä ”vasen” ja ”oikea”. Tällaisia pieniä nyansseja oli 
vaikea huomata.  
 
Perehdyttämisen kannalta oli tärkeää kertoa ohjeiden alussa ennen tarkempia 
työohjeita laajemmin siitä, mitä ohjeet sisältävät, jotta niitä ensi kertaa lukevan 
ja työtehtäviä tuntemattoman henkilön olisi helpompi ymmärtää, mistä ohjeis-
sa on kyse. Tämä todennäköisesti helpottaa myös kokonaisuuden hahmotta-
mista, sillä vastaavia töitä ei voida kovin monessa muussa yrityksessä oppia. 
Siiloston työtehtävät ovat suhteellisen harvinainen kokonaisuus. Tällaista 
suurta määrää ohjeita on kuitenkin vaikea saada kenenkään haltuun kerralla, 
jos se ikään kuin ”kaadetaan kerralla niskaan”. Työtehtävistä lisäksi puhutaan 
eri työvaiheissa ja tauolla sekavassa järjestyksessä muiden työntekijöiden 
kanssa. Ei ole todennäköistä, että niillä voitaisiin sellaisenaan korvata työn-
opastusta. Haittana voi olla, että yksittäisissäkin ohjeissa on aivan liikaa in-
formaatiota työtehtävistä, joissa tarvitaan muutenkin valtavasti informaatiota 
niiden osaamiseksi, ja joiden oppiminen on haastellista muutenkin. Mutta on 
vahvasti todennäköistä, että ohjeista on hyötyä työnopastuksen tukena.  
 
Työohjeisiin oltaisiin haluttu kirjoittaa toimenpiteistä toiseen siirtymistä nopeut-
tavia ohjeita, joita kokeneemmat työntekijät osaavat tehdä ja suunnitella mui-
den työtehtävien ja -vaiheiden yhteydessä, mutta ohjeiden osittaisesta moni-
mutkaisuudesta johtuen ei voitu sekoittaa etenkään uutta lukijaa entisestään. 
Lisäksi jouhevuutta, pakkaustoiminnan seisakkeja vähentäviä ja ajomäärää 
lisääviä toimenpiteitä on todella paljon ja niitä oppii hyvin vinkeillä, joita saa 
muilta työntekijöiltä siinä vaiheessa kun työ alkaa sujua. Jos työtehtäviä yrittää 
alusta lähtien suorittaa nopeammin ja jouhevammin, ennen kuin työtaidot tule-
vat ns. selkärangasta, nousee virheiden määrän todennäköisyys niin korkeak-
si, ettei sitä kannata edistää perusohjeilla.  
 
Jatkotutkimuksena voisi olla työohjeiden käyttöönotosta koetut hyödyt ja mah-
dollisesti niiden ongelmat. Ohjeista voitaisiin pyytää arvioita kaikilta nykyisiltä 
ja tulevilta työntekijöiltä, jolloin sekä hyvät että huonot puolet voitaisiin löytää 
ja ohjeita ehkä jopa parantaa. Näin toimimalla opittaisiin miten uusi prosesseja 
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tuntematon henkilö reagoi työohjeista oppimiseen. Toinen ehdotus liittyy työ-
tehtävissä tapahtuviin ongelmiin, joita ei niiden monikirjavan vaihtelevuuden 
takia voitu ohjeisiin liittää mukaan. Esimerkkinä pakkauskoneen ohjeisiin olisi 
hyvä saada ongelmien ratkaisemiseksi tehtävä opas, sillä ongelmia voi ilmetä 
joskus paljonkin, esim. pölyyntymisen takia, vaikka laitetta käytetään aina oi-
kein ja sen puhtaudesta pidetään säännöllisesti huolta ja puhtauden ylläpitoa 
valvotaan esimiesten toimesta. Ongelmanratkaisuopas olisi syytä koota yh-
teen helposti muokattavaan muotoon, jotta niiden ilmetessä ratkaiseminen 
olisi kenen tahansa työntekijän nopeasti hoidettavissa, ja yksittäisten työnteki-
jöiden muistin varassa oleva tieto saataisiin jaettua kaikkien kesken. Tällainen 
vähentäisi, tai ainakin lyhentäisi, ongelmatapauksien aiheuttamia työseisakke-
ja, ja lisäisi tuottavuutta.  
 
Työohjeisiin sisällytettiin työntekijöiden kanssa yleisluontoisissa keskusteluis-
sa ilmi tulleita tietoja tekemällä niistä ensin muistiinpanoja. Muistiinpanoihin 
päätyvien tietojen muuttumista sinä aikana, kun tieto siirretään työohjeisiin, 
pidän epätodennäköisenä, sillä ne olivat työn tekijälle tuttujen työtehtävien 
sisältöä, josta pystyttiin päättelemään tiedon päätyvän luotettavana ja virheet-
tömänä ohjeisiin. Ohjeiden parempaan luotettavuusarviointiin olisi tarvittu toi-
meksiantajan ja työtehtävät tuntevien työntekijöiden syventymistä ohjeisiin. 
Lisäksi ohjeiden käyttöönoton jälkeen niistä olisi hyvä kuulla sellaisten henki-
löiden mielipiteitä, jotka niitä tarvitsevat eniten, jotta niiden käyttökelpoisuutta 
voitaisiin kehittää.   
 
Työn olisi voinut aloittaa aiemminkin, esimerkiksi edellisen kesän aikana, jotta 
olisi voinut olla työtehtävien sisällä enemmän ja päivittäin kiinnittää huomiota 
oleellisiin asioihin. Työ kuitenkin opetti verbaliikan ja kommunikaation merki-
tystä työnopastuksessa, sillä sellaisia ei koskaan työtehtäviä suorittaessa tul-
lut ajatelleeksi. Toiminnallisessa opinnäytetyössä oppii myös näkemään toi-
meksiantajan sisäistä kulttuuria, jota ei kukaan muu kuin osalliset itse tunne, 
mikä voi auttaa ikään kuin ulkopuolisin silmin näkemään mahdollisuuksia 
muuttaa sitä parempaan. 
 
Opinnäytetyön alussa ohjaava opettaja auttoi sähköpostin välityksellä jopa 
enemmän kuin niitä ymmärrettiin, joten niihin tietoihin oli onneksi helppo pala-
ta silloin, kun alkoi ymmärtää mitä kaikki vinkit tarkoittivat. Työtä ei olisi osattu 
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ilman ohjaavan opettajan panosta ja huomautuksia tehdä sellaiseksi, jossa on 
kaikki olennaiset asiat ilman mitään ylimääräistä, sillä omalle työlle sokeutuu 
helposti, kun sitä katsoo jatkuvasti läheltä. Kokonaisuutena prosessissa yhdis-
tyi hyvin käytännön tekeminen ja tekstipohjaisen materiaalin lukeminen hyvin, 
sillä mukana oli paljon kirjalliseen aineistoon perehtymistä, lukemisen vaiheis-
tusta alustavaan, perusteelliseen ja kertaavaan, sekä lukemisen jaksotusta 
niin teoriaosuuden kuin työohjeiden sisällön osalta, sekä tietenkin itse ohjei-
den valmistusta. Tällaisena kombinaationa opinnäytetyön teko oli erittäin opet-
tavainen prosessi.  
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  Liite 1 
Maltaan seostus ulosantosiiloihin. 
 
Tarkoitus 
Ohje kuvaa siilostolla tehtävän maltaan seostuksen.  
 
Laajuus 
Kattaa kaikki siilostolla maltaiden seostusajot varastosiiloista ulosantosiiloihin.  
 
Kuvaus 
 
Henkilömäärä AIka Turvallisuus Työvälineet 
1 +10 min Turvakengät, huo-
mioväriset housut ja 
takki, kuulosuojai-
met, turvalippis, suo-
jahanskat, 
hengityssuojain (ru-
kiinajossa)  
Annostelijat, annostelu-
putket, siiloston valvo-
mon tietokoneet 
  
Maltaan seostukset, eli ajot, ovat tärkeä osa siiloston työtehtävistä.  
Ajot tehdään aina työnjohdon kirjallisen seostusohjeen mukaan, ja kaikki seokset 
ajetaan vaa’an kautta, jotta voidaan seurata sekä ajettua kilomäärää että ajonopeutta. 
 
Ulosantosiiloihin ajetaan seostusohjeita noudattaen seuraavalla tavalla kuormia: 
- 801 ja 802 merikontteihin lastattavat (MallassiiloPC:llä siilot nimillä KONT1 ja KONT2 ja LastausPC:llä 1 ja 
2) 
- 811-814 hopper-vaunuihin rautatiekuljetuksilla lähetettävät (lastausPC:llä siilot 11-14) 
- 815 traktorin perävaunuun lastattavat siirtokuormat (LastausPC:llä siilo 15) 
- 816 jauhosiilo (lastausPC:llä siilo 16) 
- 817-822 ja 401 ulosantosiilot maantiekuljetuksiin (LastausPC:llä siilot 17-22. 401 siiloon ajettaessa ei 
tarvita LastausPC:tä).  
- Lisäksi siilo 410 on paahtimon siilo, johon ajetaan paahtimolla tarvittava mallas. 
- 402 on kaatosiilo, josta otetaan materiaalia pellettien valmistukseen.  
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Maltaan ajo ulosantosiiloon  
Valitse seostusohje, eli ajolappu, 
jonka mukaan ajo tehdään.  
 
Ajolapulta nähdään Blend-numeron 
lisäksi ajossa käytettävät siilot, joissa 
olevista maltaista seostus tehdään. 
Lisäksi siinä on tuotteen nimi ja 
määrä, sekä asiakkaan tiedot ja to-
imitusaika. Siilotietojen alla on niistä 
seokseen otettavat prosenttiosuudet, 
sekä osuuksia kuvaavat annostelijo-
iden nopeudet kolmelle eri kokoiselle 
annostelijavaihtoehdolle, jotka ase-
tetaan myöhemmässä vaiheessa an-
nostelijoille. 
 
Ajolapun voi tarvittaessa tulostaa 
Agrarista kohdasta Production  
Book Blend. 
 
Täytön käynnistys 
Tätä vaihetta käytetään, kun seostu-
sajo tehdään ulosajosiiloihin 11-22. 
Jos ajo tehdään siiloon 401, voidaan 
Täytön käynnistys ohittaa, ja siirtyä 
suoraan Kuljettimien käynnistykseen. 
 
Siilon täyttö käynnistetään Lastaus-
PC:ltä, jolla ohjataan ulosantosiilojen 
täyttöä sekä maltaan lastausta.  
 
Valitse ulosantosiiloja ohjaavalta 
koneelta yläreunasta SIILOSTO.  
 
Kirjoita avautuvaan Kirjautumistun-
nus-ikkunaan salasana, ja paina En-
ter-näppäintä. 
 
Kysy tarvittaessa salasana muilta 
työntekijöiltä.  
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Valitse kohdesiilo, johon mallasseos 
ajetaan. SiiloData-ikkuna aukeaa. 
 
 
 
 
 
Klikkaa ASIAKASVALINTA  ja valitse 
avautuvasta ikkunasta se asiakas, 
joka ajolapussa lukee kohdassa 
”Customer”.  
 
Valitse TUOTEVALINTA ajolapulta 
kohdasta ”Malt variety”.  
 
Kirjoita toimitusnumeroksi ajolapussa 
oleva blend-numero.  
 
Tiedot voi myös kirjoittaa näppämi-
stöllä klikkaamalla tekstiruutua, ja 
kirjoittamisen jälkeen painamalla En-
ter-nappia, jolloin asiakas tai tuote 
tallentuu tekstiruutuun. 
 
Klikkaa KÄYNNISTÄ TÄYTTÖ, kun 
tiedot ovat kirjoitettu. Huomoi, että 
Täyttölupa-kohta on valittuna.  
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Käynnissä oleva täyttöajo näkyy va-
semmassa yläreunassa.   
 
Ulosantosiilot täyttävien kuljettimien 
toiminta kuuluu siiloston valvomoon, 
mistä myös huomaa täyttöajon käyn-
nistyneen.  
 
Siilo, Asiakas, Tuote, ja Toimitus-
numero vastaavat nyt samaa, jonka 
laitoit edellisessä vaiheessa, ja poik-
keaa esimerkkikuvasta.  
 
 
 
Kuljettimien käynnistys 
Kuljettimet käynnistetään 
MALLASSIILO-PC:ltä, joka ohjaa sa-
malla virransyöttöä seoksen teossa 
tarvittaville annostelijoille. 
 
Varmista, että siirtoa ei ole käynnissä 
ja E14 ei ole varattu.  
 
Jos ikkuna Siirto E14 ei ole auki, va-
litse E14 pääikkunasta.  
 
Ikkunasta ohjataan siilo5:n käyttöön 
tarkoitettua elevaattorina E14. Muita 
elevaattoreita ei käytetä siiloston 
työssä.  
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Ikkunassa Siirto E14 valitse ensin 
MISTÄ 1 aktiiviseksi ja valitse sen 
jälkeen ajolapussa oleva ensimmäi-
nen siilo ikkunan vasemman reunan 
siilokuvista.  
 
Valitun siilon numero ilmestyy 
aktiviisena olleeseen paikkaan. 
 
Aktiivinen valinta siirtyy automaatti-
sesti kohtaan MISTÄ 2. Valitse ajola-
pussa oleva seuraava siilo klikkaa-
malla sen kuvaa ikkunan vasemmasta 
reunasta. 
 
Toista toimenpide niin monta kertaa, 
kuin siiloja ajolapulla on.  
 
Tarkista, että olet valinnut kaikki siilot, 
jotka ajolapussa lukee.  
 
 
 
Kirjoita siilotietojen ikkunoihin 
ajolapulla olevat siilojen prosenttiosu-
udet seoksesta.  
 
Kirjoita luvut yksitellen ja tallenna ne 
jokaisen kohdan kirjoittamisen jälkeen 
painamalla Enter-näppäintä. 
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Valitse MIHIN 1. Valitse klikkaamalla 
kohdesiilo, johon seos ajetaan.  
 
Lastaus-PC:llä siilot  
11-22 ovat MALLASSIILOT-PC:llä 
siiloja 811-822. Konttisiilot 1 ja 2 ovat 
samat kuin Kont1 ja Kont2.  
 
Huom! Valitse sama siilo, jonka va-
litsit Lastaus-PC:llä.  
 
Keltaiselle pohjalle ilmestyy teksti 
”Uudet kohdetiedot (mistä-mihin) on 
valittu.” 
 
 
  
Paina KÄYNNISTYS.  
 
Tietokone asettaa kuljettimien reitit ja 
tutkii onko reitti vapaa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Teksti vaihtuu: ”Reitti OK. Käynnis-
tyskäskyn odotus.” 
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Paina KÄYNNISTYS uudelleen.  
 
Kun SIIRTO E14 -ikkunassa lukee 
”Siirto on käynnissä”, ovat kuljettimet 
käynnistyneet, ja virta ohjattu annos-
telijoita varten niiden siilojen alle, jo-
ista seos tehdään. 
 
Huom! Käynnissä oleva ajo voidaan 
tauottaa tarvittaessa painamalla Siirto 
E14 -ikkunassa pois päältä kytkin 
SEKOITETAAN, joka lopettaa vir-
ransyötön annostelijoille. 
  
 
 
 
Käynnissä olevat kuljettimet ja 
elevaattorit näkyvät ruudulla vihreinä, 
kuten esimerkkikuvissa. 
 
Harmaa EP7, eli esiputsari, puhdistaa 
seostusajon aikana maltaista yli-
määräiset pölyt ja roskat, joita on sa-
attanut vielä maltaan sekaan. EP7 
ohitetaan tietyissä ajoissa, joista kerr-
rotaan enemmän kohdassa 
Ohituksella tehtävät seostusajot. 
 
 
 
 
 
Käytössä olevat siilot näkyvät poh-
jastaan vihreänä. Samalla näkee millä 
kuljettimilla mistäkin siilosta mallasta 
ajetaan. 
 
 
Käynnistä seuraavaksi vaaka. 
   
  
Effective date: Virhe. Tuntematon asiakirjan ominaisuuden nimi. Created by: Juha Konttori 
Page: 8 (25)  Approved by:   
 
 
 
Vaa’an käynnistys 
Ennen vaa’an käynnistystä on ase-
tettava ajettavaa määrää vastaavat 
annostusparametrit.  
 
Varmista, että vaa’an kääntökytkimet 
ovat asennoissa ”AUTO” ja ”NORM.”  
 
Vaa’an nuolet  ja  ohjaavat 
näytöllä olevaa tummennettua valinta-
ruutua ylös ja alas. Ohjaa valinta koh-
taan ANNOSTUSPARAMETRIT. 
 
  
 
Paina Enter (ENT).  
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Valitse MÄÄRÄERÄ ja paina Enteriä.  
 
Määräerään on jäänyt edellistä ajoa 
varten merkattu kilomäärä, joka 
nollautuu. Kirjoita numeronäppäimillä 
ajolapussa oleva ajettava määrä kilo-
gramman tarkkuudella.  
 
Paina Enteriä. Uusi kilomäärä tallen-
tuu kohtaan MÄÄRÄERÄ.  
 
 
 
Päästäksesi takaisin pääikkunaan, 
siirrä valintaruutu kohtaan LISÄÄ, 
paina Enteriä.  
 
Avautuvassa ikkunassa paina kerran 
ESC.  
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Käynnistä vaa’alla painamalla kerran 
kuvassa olevaa ympyröityä virtakyt-
kintä.  
 
Vaa’an läpi kulkeneet kilomäärät sekä 
ajon nopeus, eli Teho/h, nollautuvat. 
Vaa’an kirjoitin käynnistyy.  
 
 
 
 Nyt voidaan laittaa annostelijat ajossa 
olevien siilojen alle paikalleen.  
 
Annostelijoiden asetus 
Annostelijoita on kolmea kokoluokkaa, joista jokaiselle on ajolapussa omat nopeutta 
kuvaavat lukemat (Small, Middle, Big).  
 
Ajoa tekevän siilotyöntekijän on valittava kunkin siilon alle sopiva annostelija.  
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Kaikki annostelijat toimivat samalla 
tavalla. 
 
AJOLUPA-kääntökytkimestä annos-
telija käynnistetään ja sammutetaan 
käsin, ja virrankulun tila näkyy 
KÄYNNISSÄ-valosta. NOPEUS-
valitsimesta säädetään ajolapussa 
oleva nopeus, joka näkyy annostelijan 
digitaalinäytöllä. Lisäksi kaikissa an-
nostelijoissa on HÄTÄSEIS-kytkin.  
.  
 
 
Keltainen annostelija on suurin, ja 
sille sopivat annostelijanopeudet on 
ajolapun lukemissa kohdassa BIG. 
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Suurempi harmaa annostelija on 
keskikokoinen annostelija, joka ajola-
pussa kohdassa MIDDLE.  
 
Pienin annostelija on pienempi har-
maa annostelija, joka vastaa ajola-
pussa olevaa SMALL-annostelijaa.   
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Kaikissa siiloissa on numeromerkintä, 
joka vastaa ajolapussa olevaa siilon 
numeroa.  
 
 
 
Siilojen pohjissa oleviin lyhyisiin put-
kiin liitetään pidempi putki, joka johde-
taan annostelijalle, joka valuttaa 
maltaan lattian alla menevälle kuljet-
timelle. Putki liitetään pyöräyttämällä 
putkessa oleva lovi siilonpohjassa 
olevaan tappiin. Tappi pitää putken 
paikallaan. 
 
Siilonpohjissa on pelti, joka avataan ja 
suljetaan siinä kiinni olevasta ketju- 
tai vaijeritaljasta vetämällä. 
 
Huom! Älä ikinä avaa peltejä, jos an-
nostelijoita ja niihin johtavia putkia ei 
ole asetettu siiloon kiinni.   
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Osassa siiloista on ruuvikuljettimet, 
joiden kautta maltaat valutetaan 
ruuvikuljettimen päähän liitetyn put-
ken kautta annostelijalle.  
 
Ruuvikuljettimiin kytketään virta 
AJOLUPA-kääntökytkimestä.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ruuvikuljettimien nopeus laitetaan 
maksimille NOPEUDEN SÄÄTÖ -
kytkimestä, ja niiden kanssa käy-
tetään aina annostelijaa.  
   
  
Effective date: Virhe. Tuntematon asiakirjan ominaisuuden nimi. Created by: Juha Konttori 
Page: 15 (25)  Approved by:   
 
 
  
Laita jokaisen siilon alle annostelija 
siten, että se valuttaa alla olevalle 
kuljettimelle maltaat kuvassa 
näkyvällä tavalla. Sovita jokaisen sii-
lon pohjan ja annostelijan väliin putki 
johtamaan maltaat annostelijalle.  
 
Kytke kääntökytkimestä annostelijohin 
virta ja säädä nopeus ajolapussa 
oleviin lukemiin. Tarkista, että nopeu-
det menevät kunkin annostelijan 
kohdalla oikein. 
 
Annostelijoiden käytettävissä olevat 
lukemat: 
- Suurimmalla 10-60hz.  
- Keskimmäisellä 10-100hz.  
- Pienimmällä 10-130hz.  
 
 
Kun kaikki annostelijat ovat paikal-
laan, kierrä siilot järjestyksessä ja 
vedä siilojen pohjapellit auki ko-
konaan valuttaaksesi maltaat annos-
telijoille.  
 
 
Vasen kuva pelti kiinni.  
Oikeassa pelti auki.  
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Seuraa vaa’an ”Teho/h”-lukemia. 
Teho on alussa 0,0kg, kunnes en-
simmäiset vaa’alliset on punnittu.  
 
Oikein asetetuilla annostelijoiden 
nopeuksilla ulosajosiiloihin ajettaessa 
teho nousee n. 30tonniin tunnissa.  
 
Huom! Muista ottaa näyte kaikista 
ajoista näytteenoton ohjeiden 
mukaan.   
  
Seuraa vaa’asta paljonko ajoa jäljellä.  
 
Valitse Lisää painamalla ENT sen 
kohdalla. 
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Valitse ja paina uudestaan Lisää.  
 
Ylimmäinen kohta Jäljellä näyttää 
kuinka monta kiloa ajoon asetetusta 
Määräerästä on jäljellä. 
 
Seuraa jäljellä olevaa määrää tie-
tääksesi milloin ajo lopetetaan.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Poistu tarvittaessa pääikkunaan 
painamalla Lisää ja ESC.  
 
 
Ajo lopetetaan sulkemalla siilojen pohjapellit samassa järjestyksessä, jossa ne avattiin, 
minkä jälkeen odotetaan kuljettimien tyhjenemistä vaa’alle. Lopetuksessa pyritään sulke-
maan pellit sellaiseen aikaan, jossa ajon määräerä täyttyy viimeisten maltaiden valuessa 
vaa’alle. 
 
Ulosantosiiloihin menevien ajojen lopetus, eli peltien sulkeminen tehdään yleensä kun ajoa 
on jäljellä 1800-1500kg, jotta Määräerä tulee täyteen.  
 
Sulje pohjapellit avausjärjestyksessä.  
 
Jos vaakaan asetettu ajon määräerä ei täyty, eli ajo jää vajaaksi, on siihen laskettava 
ajossa olevista siiloista tarvittava määrä lisää, jotta määrä saadaan täyteen. 
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Kun viimeiset maltaat kuljettimilta on 
punnittu ja ajo on täyttynyt, sulkeutuu 
vaaka automaattisesti tulostaen sa-
malla paperille viereisellä kirjoittimella 
kaikki ajetut määrät, päivämäärän ja 
kellonajat.  
 
Jos ajo jää esim alle. 50kg vajaaksi, 
voidaan ajo katsoa riittävän tarkasti 
onnistuneeksi, ja vaaka voidaan 
sulkea manuaalisesti painamalla en-
sin SHIFT, ja sen jälkeen virtakyt-
kintä. 
 
Kuljettimilla on aina kuitenkin pieniä 
määriä jyviä, joten kuljettimet on 
saatava puhdistettua. Käännä vaa’an 
sammuttua kääntökytkimet asentoihin 
KÄSI ja LÄPIAJO. 
 
 
Ajon päätyttyä se suljetaan 
MALLASSIILOT-PC:llä. 
 
Paina MALLASSIILOT-PC:llä TEHTY. 
Teksti ”Siirto on lopetettu 10.0min” 
ilmestyy 10 minuuttia kestävän 
tyhjennysajon merkiksi. 
 
Tyhjennysajon minuuttilaskuri laskee, 
ja kuljettimet pysähtyvät automaatti-
sesti laskurin loputtua.  
 
Huom! Tyhjennsajo on suoritettava 
aina ajon päätteksi, jotta kaikki kuljet-
timet tulevat varmasti tyhjiksi. Etenkin 
tummempien maltaiden (esim. Cara-
mel-maltaat) jälkeen tyhjennysajo on 
erittäin tärkeä, jotta tummempia mal-
taita ei päädy vaaleampien maltaiden 
ajojen sekaan.  
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Valitse SIILOSTO, kirjoita avautuvaan 
ikkunaan salasana ja paina Enter-
näppäintä.  
 
Paina vasemmassa yläreunassa 
näkyvässä kohdassa AJO SU-
ORITETTU. Nyt ulosantosiiloille 
johtavat ulkokuljettimet sekä täy-
tettävän siilon täyttöpelti sulkeutuvat.  
 
Sulje ikkuna painamalla LASTAUS.  
Kirjaa lopuksi Agrarilla suorettu ajo oikeaan siiloon (Production  Book Blend). Varmista, 
että kirjaat ajon oikeaan siiloon, joka on inventoitu tyhjäksi ennen kirjausta.  
 
Jos seostusajo lastataan kuljetettavaksi maantiekuljetuksella, tee kuormasta rahtikirjat 
(Delivery note), jos muuta ei ole ohjeistettu.  
 
Huom! Laita heti edellisen ajon päätyttyä seuraava seostusajo käyntiin.    
Ohituksella tai manuaalisella pölynpoistolla tehtävät seostusajot 
Osa siilostolla tehtävistä seostusajoista voidaan ajaa ilman esipuhdistusta. Jotkut tuotteet 
on puhdistettava, mutta puhdistuksessa tulevaa roska on siirrettävä automaattisen pölyn-
poiston sijaan käsin tyhjennettävään kippikonttiin, jotta vältytään pölynpoistojärjestelmän 
tukkeutumiselta.  
 
Tällaisissa tapauksissa on avattava ohituspelti, tai käännettävä pölynpoiston suuntaa en-
nen maltaan ajon aloitusta.  
 
Rukiin ajossa on aina käytettävä hengityssuojainta.  
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Mallastamattoman rukiin ja kauran 
seostusajot ajetaan esiputsarin, eli 
EP7:n ohi.   
 
Kuvassa siiloston kolmannen kerrok-
sen yläpuolella (portaat 3. kerrosesta 
ylös) oleva EP7. 
 
EP7 ohitetaan aukaisemalla nuolen 
näyttämässä suunnassa oleva ohitu-
spelti.  
 
Ohituspelti on EP7:n vieressä portai-
den yläpäässä.  
 
Huom! Pidä kiinni kaiteista kiivetes-
säsi pellin luo.  
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Pellin aukeamisen estäminen varmis-
tetaan läpi pujotettavalla tapilla.  
 
Poista tappi, ja vedä pelti auki.  
 
Ohituspelti avattuna. 
 
 
Pellin ollessa kokonaan auki, tunnis-
timen valo palaa vihreänä, jolloin pelti 
näkyy avoimena reittinä (vihreänä) 
myös Mallassiilot-PC:llä.  
 
Laskeudu varovasti portailta alas pi-
täen kaiteista kiinni, ja palaa siiloston 
ensimmäiseen kerrokseen aloit-
tamaan ajo normaalisti.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Huom! Sulje ajon jälkeen ohituspelti 
on käytävä sulkemassa. Ohituspeltiä 
ei saa jättää auki muihin kuin tarkoi-
tuksen mukaisiin ajoihin! 
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Roskien otto kippikonttiin 
Jos seostusajossa on Pot Still Rye, tai 
esim. merikonttiin lastattava (esim. 
Suntory Distilleryn) ruistilaus, puhdis-
tetaan maltaan EP7:lla, mutta pölyt 
otetaan kippikonttiin siiloston 
valvomon vieressä.  
 
Valmistelut on tehtävä ennen ajon 
aloitusta.  
 
Varmista, että pölysäiliön pohjassa 
oleva pelti on kiinni, jotta säiliöön va-
luva roska ei tipu vapaasti puh-
distuksen aikana kippikonttiin ja 
auheuta tarpeetonta jatkuvaa pölyä-
mistä.  
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Mene toiseen (2.) kerrokseen ja 
käännä EP7:n poistaman pölyn ja 
roskan kulkusuuntaa ohjaava vaihdin.  
 
Vaihdin, tai puhekielessä vekseli, on 
muutaman metrin päässä hissin 
ovelta eteen päin n. 1,5metrin kor-
keudessa.  
 
 
 
Vaihdin käännettynä ohjaamaan pöly 
ja roska valvomon viereiseen 
pölysiiloon. 
 
Käynnistä vaihtimen kääntämisen 
jälkeen ajo normaalisti.  
 
Huom! Ajolapussa olevat ajonopeudet 
(teho/h) voidaan puhdistustuloksen 
parantamiseksi laskea normaalista 30 
tonnista  
25 tonniin tunnissa.  
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Avaa muutaman minuutin välein pöly-
säiliön pohjapelti, ja tyhjennä säiliö 
kippikonttiin.  
 
Kontin voi joutua tyhjentämään biojä-
telavalle useaan kertaan ajon aikana.  
 
 
Ajon päättyessä käännä 2. kerroksen 
vaihdin takaisin normaaliin asentoon.  
 
Merikonteissa lähtevä bulktavara 
Merikontteihin lastattava massatavara 
ajetaan aina Konttisiiloon 1.  
 
Jos seostusajo on merikonttiin 
lastattava tuote, kirjaa ajo Exceliin 
tiedostoon Vaunutiedot välilehdelle 
Japanin kontit. 
 
Kirjaa 
1. Ajetun kontin järjestysnumero 
2. Ajettu kilomäärä 
 
Tallenna tiedosto ja sulje. 
 
Kirjaa loput tiedot (kontin numero, 
sinetin numero ja noutavan rekan 
rekisterinumero) kun kuormaa nouta-
van ajoneuvon kuljettaja ilmoittaa 
tiedot.   
 
Kun kaikki merikontteihin lastattavat 
kuormat yhdeltä ajolapulta on ajettu, 
kirjaa ajojen yhteensä laskettu märä 
oikeaan siiloon (Production  Book 
Blend). Laske kokonaismäärä Excel-
tiedostoon merkatuilla tiedoilla ennen 
kirjausta.  
 
Ilmoita kirjauksen jälkeen myyntihen-
kilöstölle tilauksen olevan valmis ja 
viimeisen merikontin olevan lastattu, 
ja että tiedot ovat Excelissä.  
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Liittyvät dokumentit 
Näytteiden otot 
 
Vastuu ja valtuudet 
Siilostolla työskentelevät olevat ovat vastuussa siitä, että maltaiden seostusajot tehdään 
näiden ohjeiden mukaan. Vastuuta seosajoista ei voi siirtää muulle henkilöstölle. 
 
 
 
 
